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I. Introducción 


Estimados amigos; 


En esta lectura describiré el PM (Preventive Maintenance) ó en Español Mantenimiento Preventivo. 



¿Recuerda el siguiente diagrama, que es el Marco de la Gestión de la Fábrica? 

Y, en este marco de gestión, entre las técnicas de Gestión hay una casilla de PM y otra casilla con 
TPM & TPM entre as técnicas y herramientas de Producción. 

PM es un paso importante del TPM, sin embargo, está englobado fuera del TPM & TPM 1 , debido a 
que ésta es una de las herramientas esenciales de la gestión básica de fábrica. Aún no habiendo 
alcanzado un cierto nivel de TPM, cualquier fábrica tiene que tener el sistema y la capacidad de PM 
para la adecuada gestión de fábrica. 


Koichi Kimura 

Febrero-2018 


1 El primer TPM es Mantenimiento preventivo total. El segundo TPM es el Mantenimiento Productivo Total. Ambos se 
explican en el primer volumen de Gestión de Fábrica, TPM - Volumen 1. 
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II. TPM - lista de verificación 


Para una buena comprensión, y antes de ir al tema principal, se presenta una lista de verificación. 

Por favor, compruebe la capacidad de TPM de su empresa a lo largo esta de lista se construye en 4 
categorías, que son: 

1. Resultado; 

2. Estado de la Maquinaria; 

3. Gestión de Fábrica. Y; 

4. Capacidad del Operador. 

Todas ellas suman un total 80 preguntas. Por favor, considérelo sólo un juego y, por favor, hágalo 
cómodamente. 

En primer lugar figura el RESULTADO de la actividad TPM. Mientras que los apartados 2, 3 y 4 
corresponden con las CAUSAS o las CONDICIONES necesarias para lograr la puntuación en el primer 
apartado (1). 


Lema 2017 

Factory Management instituto 

LISTA DE CHEQUEO TPM - 1 de IV 


Departamento 

Rev: 

V1.0 ! 

Hacia ¡a 

Fecha: 11/01/18 

Gestión 

Coordinador/Área 

Fecha 

"Visual" 

CQOPGfUTIMS TO flÉtón £xttLL£h££ 

FASE 

m 

PUNTO DE INSPECCION 

Ptos. 


i 

Hay retrasos. en la entrega. 





Causaba por una condición de maquinaria Inepta i I-el 



2 

Es difícil mantener el programa de prod 

ucción diario. 




Cía usada par una condición de maquinarla inestable. 



3 

Hay preocupación por la calidad del cli 

ente. 




Causada por una condición de maquinaria inestable. 



4 

La tasa de defectos de calidad es alta. 




Ca usíada p or ia dispersó n de la predsió n de ia maq uinarsa. 


0 

5 

Es baja la ta sa de rendí mi ento. 




Q 

Dificultades de cambio, config uraclón, dispersión de precisión. 


< 

6 

Es alta la tasa de desechos. 




!□ 

Ca usa de alfa tasa de defectos y reparación r ajuste de config uraclón. 



7 

Hay problemas de maquinaria a menudo. 



tn 

Causado por problemas cuya resolución coni/eifa más de 15 minutos. 


UJ 

B 

Hay problemas de choko-tei a menudo. 




tZ 

Parada de CboJto-tei; Detención de menos de 15 min u tos. 


1 

9 

Si se ejecuta en la velocidad estándar r se producen defectos. 



1 

Ca usa do p or íj ue a un n o detíen dose ia m áq ulna, no p uede man tener ía vei acida d están dar. 


i 

10 

Lleva mucho tiempo ajustar o configurar. 




Debido a ías dificultades en ia estructura déla máquina. 



11 

1 1 en F3 rvuirl-in f-i .z.rri.ri .-i rarnlwDr al rnhnrn 





Por lo tanto, para obtener buenos resultados en los 12 puestos de control del primer apartado, los 
otros 68 elementos son esenciales. Si en la puntuación total se pudiera conseguir más del 80% en 
una fábrica, es que esta fábrica ha obtenido una buena capacidad de TPM. 

Y aunque obtengamos buenos resultados totales, si el resultado es pobre en el primer apartado (1) y 
obtenemos una buena puntuación en el resto (2, 3 y 4), esto indica que estamos haciendo algo mal. 
Entonces, debe realizarse una revisión con una visión más humilde. 
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"Los Datos y el Sashimi; cuanto más frescos, mejor" 

Koichi Kimura 
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Mantenimiento preventivo 

Ahora explicaré el Mantenimiento Preventivo (PM), que es el tema principal de esta columna. 

En PM se precisan describir los siguientes DOS puntos: 

1. El primero es la actividad del Departamento Especial (Cap. III). 

2. El segundo punto es Jishu-Hozen o el Mantenimiento Autónomo, por el operador (Cap.IV). 

III. Actividad del Departamento Especial 

Hay varios tipos de actividades de mantenimiento en este "departamento especial". 


Desglose de mantenimiento; 

La actividad de reparación, principalmente, es una actividad que sucede después de la avería. Es el 
más primitivo y el proceso de producción correspondiente es de una baja fiabilidad. Por supuesto, 
genera un pésimo desempeño con unos costos elevados 2 . 

PM programada por el departamento especial o persona 
designada; 

Este es un trabajo planificado de una actividad preventiva. Y, los ingenieros de inspección y 
mantenimiento comprobarán siguientes irregularidades: 

• Sistema eléctrico, Sistema de aire comprimido y otros Gases, Sensores de orientación, Ejes, 
Ruedas de fricción, Barreras de Seguridad. 

• Sistemas de Rotación, Cuadros de Control, Sistemas hidráulicos, Grietas, Filtros. 

• Y otras cuestiones siguientes: Sistema de lubricación y engrasado, Movimiento Anormal, 
Vibración, Desgaste de Correas, Doblados, Inclinaciones, La falta de Apriete, Traqueteos, 
Desgastes, Sacudidas, Fugas, Dispersiones, Olor anormal, Ruido, Decoloración, Virutas, 
Rebosado, Basuras, Suciedad, Oxidaciones, Grietas por posibles daños. 

Como se ha visto en la descripción anterior, la inspección se realiza en dos pasos. Desde el sistema 
eléctrico hasta la inspección de las grietas, se requiere algún tipo de conocimiento especial y por otra 
parte, conocimiento especial sobre el equipo. 

1. PRIMER PASO - Equipamiento especial-: Por ejemplo; Los sistemas eléctricos de aislamiento 
o diagnóstico del equipo. Termografía. La medición de la frecuencia del suministro eléctrico. 
Trazadores de Cables y Fusibles. Equipo de diagnóstico de rotación, vibración 3 . Etc. 


2 Algunos autores lo denominan "Mantenimiento Reactivo". 
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2. SEGUNDO PASO - Del sistema de lubricación a la rotura-: Habría que hacer posible el 
diagnóstico con, principalmente, los 5 sentidos del operador. Así, realizar este tipo de 
diagnóstico, podría ser delegado a las personas de Gemba para encontrar las anomalías. De 
esta manera, un operador tiene que identificar las anomalías e informar al ingeniero de 
mantenimiento. Y algunas de estas anomalías podrían ser afrontadas por sí mismos, 
mediante una formación y educación adecuada. 


PM - Comprobación de funcionamiento; 

Es una realidad que las máquinas se deterioran con el tiempo. Es un fenómeno muy natural. Este 
trabajo de comprobación del funcionamiento se realiza en la tarde anterior a la fecha programada. Y, 
por otro lado, es bastante recomendable comprobar la calidad y la capacidad, en los puntos de 
salida. 

Esta herramienta permite escuchar la voz de Gemba. Al conseguir la voz de Gemba, podemos 
obtener información tal como: 

"se ha vuelto muy difícil de ajustar a la condición necesaria" 

"a la velocidad estándar ocurren defectos ", etc. 

Este fenómeno no se clasifica, en el Gemba, como una ruptura o un problema de la máquina. Y, el 
Gemba también piensa que es necesario mejorar la habilidad para evitar este tipo de problemas. Sin 
embargo, el Supervisor y el Ingeniero de mantenimiento en el Gemba no debe perderse de escuchar 
esas voces. Y un par de gráficos de rendimiento de la maquinaria y las sugerencias Kaizen son 
también una voz relevante del Gemba de producción. 


3 NT: PREVENTIVO vs PREDICTIVO: El Maestro Kimura, incluye en este apartado lo que, en occidente, se 
conoce, quizá erróneamente, como Mantenimiento Predictivo. En occidente hemos considerado 
Mantenimiento Predictivo a lo que el pensamiento que transmite el Maestro Koichi Kimura considera 
exclusivamente Mantenimiento Preventivo. La tecnología y en enfoque que se utilice para Prevenir la avería es 
independiente de su finalidad última. Esto es, a ojos del Maestro la misma actividad de Prevención. Por 
ejemplo, la posible rotura de un eje mediante un análisis de las vibraciones del mismo o bien el 
sobrecalentamiento de un elemento eléctrico-electrónico con una cámara termográfica se clasifica, según el 
planteamiento occidental, como Mantenimiento Predictivo. La utilidad de esta predicción es conocer cuánto 
tiempo tenemos para reparar el elemento y estudiar las razones de este fallo que, efectivamente ya se está 
produciendo, aunque a un nivel que permite su explotación durante un tiempo limitado. 

ISO TS/16946 / IATF 16949:2016: En cuanto a las normas de calidad aplicables a, por ejemplo, la industria de 
automoción; La cláusula 7.5.1.4 de la norma IATF o ISO/TS 16949:2016 establece el requerimiento de 
implementar uno estrategia de Mantenimiento Preventivo y Predictivo , identificando los equipos claves del 
proceso y disponiendo de los elementos adecuados para el mantenimiento y empleando los métodos de 
Mantenimiento Predictivo (Predictive Maintenance - PdM) para mejorar continuamente. 

De esta manera, la norma establece la necesidad del Mantenimiento Preventivo y lo define como basado en el 
TIEMPO. Sin embargo, el Mantenimiento Predictivo, según la norma, está basado en la CONDICIÓN. Por otro 
lado, la comprobación Predictiva se suele realizar a intervalos de tiempo, por lo que la diferenciación entre 
Predictivo (basado en la condición) y, Preventivo (basado en el tiempo) no es considerada necesaria para el 
Maestro Koichi Kimura. 

La Norma ISO/TS o IATF 16949 definiría el Primer paso (1) como Mantenimiento Predictivo y el Segundo paso 
(2) correspondería con el Mantenimiento Preventivo en esa misma norma. 
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PM Ocasional; 

Primero, se requiere que el ingeniero de mantenimiento de maquinaria asista a las 3 importantes 
reuniones mensuales y, además de manera ocasional, a las Reuniones de Calidad, así como a la 
Reunión de revisión de los asuntos y problemas con el cliente y a la reunión de Seguridad (Salud y 
Prevención de Riesgos Laborales). Las 3 reuniones importantes de revisión mensual son las de 
Producción, la de Calidad y la de Gestión. 

Al ocurrir problemas de calidad, el Ingeniero de Mantenimiento debe asistir a la la reunión de 
Calidad. Y desde el punto de vista de la máquina, se requiere que el Ingeniero de Mantenimiento 
revise el problema y diseñe las contramedidas. Y, aprovechando esta oportunidad, se requiere el 
Ingeniero de Mantenimiento las contramedidas de defecto sobre la maquinaria y también una 
mejora de la función de la misma. 

Una empresa debe contar con la organización del Departamento Especial de mantenimiento de la 
maquinaria. Y aún cuando la empresa sea pequeña, por lo menos el mantenimiento de la máquina 
debe hacerse por personal responsable designado y debe de existir un registro, para responder en 
base a los 4 tipos de mantenimiento. 

Pero... ¿Es necesario disponer de un departamento o una persona registrada, incluso si la empresa 
pequeña?... La respuesta es "Sí", incluso si la empresa es muy pequeña, es necesario contar con 
dicha función. En este sentido, cuento una historia... 

...Un día se me invitó a visitar una muy pequeña empresa que con 3 maquinarias, por un fabricante 
de máquina-herramienta. Después de ver la pequeña fábrica, pregunté al presidente... 

— ¿Quién mantiene las maquinarias? Y... Cuando se produce problema en la maquinaria, ¿quién las 
inspecciona y las repara? 

— Puedo mantener las máquinas yo mismo —me dijo. 

Después de la visita a la fábrica y al volver a mi hotel, el director de ventas de la empresa fabricante 
de máquina-herramienta, me comentó así... 

— Esta compañía es un buen cliente, porque es rico y cuando la máquina se rompe, compra la misma 
máquina a mi compañía. Ha ocurrido este caso durante varios años de relación comercial. 

— ¿Comprar un reemplazo entero? ¿La misma máquina en unos pocos años? —pregunté algo 
sorprendido. 

— Además, se nos solicita un ingeniero de mantenimiento para reparar las máquinas existentes con 
piezas de repuesto y, también, con urgencia —dijo el gerente de ventas—. Por supuesto, le 
ofrecemos la formación de mantenimiento a un precio más barato. Pero el propietario y presidente 
nos dice que eso no es necesario. 

Es muy cierto que su actividad de mantenimiento no es suficiente. No, me confundí. Él no tiene ni el 
sistema de mantenimiento ni la capacidad necesaria para llevarlo a cabo. 
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En realidad, él tiene otra pequeña estructura cubierta para las máquinas que retira. Es, o como él lo 
llama "Tumba de máquinas". De hecho, gracias a su conversación aprendí la existencia de la palabra 
de'Tumbo de máquinas". 

Ahora bien, hay algunos restos de máquinas bajo la estructura cubierta y sucede lo siguiente... 

— Nos llama urgentemente la empresa. Y, después de la inspección de mi ingeniero, empieza a 
reparar la máquina con problemas —el gerente de ventas continúa—, y al precisar las piezas 
necesarias, se dirige a esta tumba de máquinas y toma algunas partes de los restos de los naufragios. 

Después de esto y una fecha posterior. Esta compañía firmó un nuevo contrato de Mantenimiento 
Preventivo programado con este fabricante de la máquina-herramienta. 


El Cementerio de máquinas 

Las fotos de más abajo son ejemplos de restos de máquinas. Al mirar este tipo de escenas, me pongo 
muy triste. ¿Por qué no pueden amar a sus máquinas?... Estas máquinas ya se consideran muertas 
después de mucho trabajar y algunos éxitos. Estos cadáveres se colocan en un rincón de las fábricas. 

¿Tiene usted similares desperdicios de máquinas o un cementerio de máquinas en su fábrica o patio 
trasero? ...Si es así, por favor considere la influencia sobre su gente en el Gemba de producción. En 
tal situación, ¿se puede abogar por involucrar al Gemba en el TPM? 



A continuación muestro las máquinas que están a cargo de una pequeña empresa textil japonesa y 
son telares automáticos de Sakichi Toyoda 4 (También en la página 56). 


4 Sakichi Toyoda: Hijo de un pobre carpintero, Toyoda es referido como el "Rey de los Inventores Japoneses". 
Sakichi Toyoda a menudo se conoce como el padre de la revolución industrial japonesa. Él es también el 
fundador de Toyota Industries Co. Padre de Kiichiro Toyoda quién fundó la división de Automoción en 1937. 

https://en.wikipedia.org/wiki/Sakichi Toyoda 
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Esta compañía tiene varios de esos mismos telares automáticos de Sakichi en su fábrica. Por 
supuesto, estas máquinas están aún en servicio activo y crean tejidos de altísima calidad y muy 
especiales. Y, los operadores (mujeres) de estos telares llaman estas máquinas "nuestro socio" y 
quieren mantenerlas así. 

Estas máquinas se han utilizado por más de 100 años. Sin embargo, algunas partes ya no es posible 
obtenerlas en el mercado, aunque esta empresa tiene que hacerlas y diseñarlas especialmente. Pero 
aman y utilizan estas máquinas continuamente. 

No digo que los operadores necesiten "amar" a sus máquinas. Sin embargo, al menos, se requiere a 
una empresa que establezca el ambiente y estimule la mente que los operadores para que pueden 
tener la mente de "la máquina es un socio importante". 

El primer paso en la educación del PM es SEISO. El propósito de Seiso es buscar y encontrar 
anomalías a través de la actividad. Si no pueden tener tal mente, casi no es posible esperar que la 
buena actividad y se realizará un acabado de un SEISO superficial. 


El Cementerio de Maquinaria 
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IV. El método de introducción PM 

Si la empresa no ha tenido un cierto sistema de PM, recomiendo empezar con cierto Kata 5 . Y, con el 
fin de construir su "PM-Kata", por favor, implemente los siguientes asuntos. 


Tho Fnclwy 
Mamtjictncñt 
IMSTITUTL 


HISTORIAL de MANTENIMIENTO 


Número: 

Fecha Compra: / / 

NombreMaq.: 



Breakdown Rate & Machine Stop Frequency Index 

■ Taigeí UneTA- BR - Targei Une IFPM - MSFI 


- Indice de Frecuencia de Parada 


- Tasa de Aireña 


Historial Renovaciones r-n°-2 r-n°-3 r-nm 

Fecha: 


II | II 


I / 


/ / 


50% 

40% 



-1 I 

30% ' 





10% 

0% 




-- 

-1 - 1 


Inspección Semestral 1-N0-2 i-no-3 i-no-3 i-no-4 i-no-5 i-no-6 i-no-7 i-no-8 i-no-9 

FechaP revista: 


/ / 


/ / 


/ / 


/ / 


/ / 


/ / 


/ / 


/ / 


/ / 


/ / 


/ / 


/ / 


/ / 


Hd 


Fecha y Fenómeno Tiempo de .. _ . . . Anotación . Tiempo de Reparación 

„ . Breakdown or Problem Detected _ Técnico _ ,, , 

Numero Detectado Parada Reparación Desde Hasta 


Historial de la Máquina (libro mayor). 

En mi anterior empresa, he utilizado esta forma de seguimiento de máquinas individuales. Creo que 
hay varias ideas diferentes de realiza un libro mayor de mantenimiento. Y creo que por encima de 
información que contiene está la necesidad de un mínimo. Por favor, tenga en cuenta sus propios 
elementos y la forma que mejor se adapta a su empresa el libro mayor. De todos modos, es sólo para 
su referencia. Añado, a continuación, una pequeña explicación. 


5 KATA: En japonés, el kata (aunque escrito como ¿ 5 ) es un sufijo de uso frecuente que significa "forma de 
hacer", con énfasis en la forma y el orden del proceso. Otros significados son "método de entrenamiento" y "ejercicio 
formal". El objetivo de la práctica de un pintor, por ejemplo, es fusionar su conciencia con su pincel; el alfarero con su arcilla; 
el diseñador del jardín con los materiales del jardín. Una vez que se logra ese dominio, según la teoría, el hacer una cosa 
perfectamente es tan fácil como pensarlo. Una de las cosas que caracteriza la cultura de una organización es su kata: Sus 
rutinas de pensamiento y práctica. Otro de los significados de kata es "una forma de mantener dos cosas sincronizadas o en 
armonía entre sí". Una tarea para los líderes y gerentes es crear y mantener la cultura organlzaclonal a través de modelos 
de roles, enseñanza y orientación coherentes. De Wikipedia: https://en.wikipedia.org/wiki/Kata 


This work ¡s licensed under the Creative Commons Attribution-NonCommercial-NoDerivatives 4.0 International License 



Kactory Management lnslilulc 


To view a copy of this license, visit http://creativecommons.Org/licenses/by-nc-nd/4.0/ . 


COQPERrtTING TO REACh EXCELLENCE 


























































Total Mantenimiento Preventivo, volumen III - Koichi Kimura 


Página 18 de 65 


Historial de Reacondicionamiento. 


En mi anterior empresa SUMITOMO, reacondicionamiento 6 de las máquinas de producción se realiza 
cada 8 años. Esta revisión completa se hace excluyendo la caja negra 7 . 

Por lo tanto, y entonces es necesario alianza con el fabricante de la máquina-herramienta. 

Para desmontar una maquinaria se hace en cada uno de los sistemas que son por ejemplo Drive 
sistema, sistema hidráulico, sistema de detección basado en el manual. 


Anotación del Reacondicionamiento. 


Este informe, que se utiliza para el aprendizaje sobre las tendencias de defectos, es bastante 
importante. 

¿En qué parte se ha desgastado y porqué causas? 

1. La falta de aceite y lubricante que incluye su clase, frecuencia y tiempo; 

2. Falta de Seiso y dispersión de virutas, restos, etc; 

3. Sobrecarga incluyendo la velocidad de funcionamiento y por la que está fuera de la norma; 

4. Desgaste natural, o; 

5. Desgaste Forzado y el Desgaste Natural. 

En un libro de JIPM 8 se define como "desgaste forzado", que resume los problemas de engrase y 
aceite, dispersión de virutas y sobrecarga. Todas ellas son evitables en una utilización correcta. Y, si 
una maquinaria se desgasta de forma natural, se define como "desgaste natural". 


Preparación del Reacondicionamiento. 

Al ¡mplementar una reforma completa es necesario proporcionar los materiales siguientes. 

1. El libro mayor de la máquina. 

a. Donde se grabar el diagnóstico y observaciones. 

b. Donde se investigan los últimos problemas y el registro de los fenómenos y las 
reparaciones. 

2. Manual del fabricante. 


6 Reacondicionamiento: El Reacondicionamiento de una máquina es una actividad que ya explicó en Maestro 
Koichi Kimura en lecturas anteriores. Consiste en acondicionar la máquina para que trabaje en las condiciones 
que lo hace una máquina nueva. Esa actividad se repite cada 8 años, independientemente de la edad de la 
máquina. 

7 Caja negra - (Eng. Black Box): Se denomina Caja Negra a aquel elemento que es estudiado desde el punto de 
vista de las Entradas que recibe y las Salidas o respuestas que produce, sin tener en cuenta su funcionamiento 
interno. Fuente Wikipedia en Español: https://es.wikipedia.org/wiki/Caja negra (sistemas) . Wikipedia en 
Inglés: https://en.wikipedia.org/wiki/Black box 

8 JIPM: Japan Institute of Plant Maintenance 
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3. Diagrama de la estructura de la máquina. Sistemas de conducciones, Sistema hidráulico, 
Sistema de Aire, Sistema Eléctrico, Sistema de Refrigeración, Diagrama del sistema de 
Detección y Accesorios. 

4. Diagrama del sistema de Engrase. 

5. Diagrama de Proceso de Control de calidad (DPCC - QCPD). 

a. Para grabar el proceso de mantenimiento si encontrar puntos de mejora. 

Esta importante información se realimenta al Diagrama de Proceso de Control de Calidad. 


DIAGRAMA DE PROCESO DE CONTROL DE CALIDAD - DPCC FECHA: / / 

Miembros 

1 


PRODUCTO: 


/Página \. 

/ Actual/'' \ 

l / / / Total J 
\ Páginas/ 

2 

3 

DISEÑO N° 


4 

5 

6 

COMENTARIOS 





N° de Proceso: 

ISSUE: 

1 

2 

3 

4 

5 

6 

7 

FOTO DEL PROCESO 








TRABAJO DETALLADO 








PUNTO DE CALIDAD 








ESPECIFICACIÓN 








METODO INSPECCIÓN 








HERRAMIENTA INSPECC 








ANOTACIÓN 









Historial de Inspección (regular). 

En mi anterior empresa, la norma es que la inspección y el mantenimiento regular se hace cada 6 
meses para cada máquina. 


Seiso regular. 

Es muy recomendable ejecutar regularmente una actividad de Seiso. En la actividad de 5S, el 
operador tiene que construir las bases diarias de Seiso. Pero la actividad de Seiso diario 
correspondiente a un barrido, un soplado y aspirado y una limpieza e inspección superficial. Sin 
embargo, regularmente la actividad se Seiso en el mantenimiento se realiza de una manera algo más 
pesada. El trabajo Seiso regular en mantenimiento requiere hacer la limpieza no sólo en los lugares 
de actividad diaria de Seiso, sino en lugares donde generalmente no se realiza. 

Al implementar la actividad de Seiso regular como un primer programa de inspección y 
mantenimiento regular, el operador también está involucrado. 


This work ¡s licensed under the Creative Commons Attribution-NonCommercial-NoDerivatives 4.0 International License 


b'actory Management lnslilulc 


To view a copy of this license, visit http://creativecommons.Org/licenses/by-nc-nd/4.0/ . 


CQQPERATING TO REACh EXCELLENCE 




































Total Mantenimiento Preventivo, volumen III - Koichi Kimura 


Página 20 de 65 


La participación del operador. 

Es una buena oportunidad de entrenar, educar y crecer en la "participación de todos" del operador. 
En este sentido, Seiso es una de las actividades esenciales de la PM. Después escribiré más sobre 

Jishu-Hozen. 


Táctica Akafuda. 

¿Táctica Akafuda? ... Sí. Escribí este mismo nombre en la actividad Katazuke de 5S. Sin embargo, esta 
táctica es algo diferente y sobre el mantenimiento regular o actividad de grupo de PM. Y también, es 
un medio muy útil para involucrar a los operadores de la inspección y el mantenimiento regular. 

La Imagen de la derecha es un ejemplo 
de esta actividad por los operadores. 

Este grupo utilizó 3 colores: 

• Rojo: Se han producido 
problemas. 

• Amarillo: Situación 
Preocupante. 

• Azul: Problema potencial. 

Esta máquina no tiene problemas 
funcionales, pero tiene muchas 
situaciones preocupantes y problemas 
potenciales. 

Esta actividad se realizó como una 
actividad en grupo. También es buena 
¡dea poner en práctica inspección 

regular junto con el ingeniero de mantenimiento. Por supuesto, se requiere al ingeniero de 
mantenimiento para comprobar estos problemas, inquietudes y preocupaciones potenciales en el 
área. 

El anterior es un ejemplo de Akafuda. 

• Aka: Rojo. 

• Fuda: Tarjeta. 

En la actividad, es posible utilizar varios 
colores. La fotografía de arriba es sólo 
un ejemplo, y se puede considerar otro 
criterio: 

• Rojo: defecto funcional. 

• Azul: Preocupación de 
seguridad. 

• Amarillo: Preocupación 
ambiental 

Las tácticas regulares de Seiso y Akafuda 
son actividades recomendables a las actividades de Jishu-Hozen (Mantenimiento Autónomo) en PM. 



■M— 

tía 

* * 








Place Defect Found 
Place. Machine No. 

Control No. 

Date 

Found by whom 

Contents & Phenomenon of defect 
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Sin embargo, también es una buena ¡dea y muy recomendable poner en práctica estas actividades 
con una inspección regular conveniente. 


Gráficos de control de KPI. 


En este ejemplo se muestran las gráficas de Tasa de Averías (Breakdown Rate) y el índice de 
Frecuencia de Parada de la Máquina (Machine Stop Frequency Index). 


Breackdovn Rate = 


2 Machine Stop Hours in Breackcbvjn 
J Planned Hours 


. . __ . , 2 N°- oF Machine Stop Frequencv 

Machine Stop Frequencv Index -- - - i 

' 2 Planned Hours 


El propósito de PM es igual a TPM y, una y otra vez. 

"El propósito del Mantenimiento Preventivo Total es mantener la 
capacidad de producción para hacer las cosas que es necesario producir, 
en el momento que sea necesario producir y en la cantidad necesaria a 
producir". 

Y, con el fin de mantener esta capacidad, la maquinaria tiene que ser bien controlada. También, en 
este caso, se requiere el control del objetivo: Target Une 
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V. KPIs para PM 

Siempre recomiendo a realizar el esfuerzo de diseñar por ustedes mismos los KPI o los sistemas de 
medición de resultados. 

Ahora me gustaría introducir una historia... 

Hubo una discusión sobre la decisión de los KPI en la tarde cuando impartí una formación sobre PM 
en una empresa extranjera. Así, fui requerido para ayudar al establecimiento de los KPI para el 
Mantenimiento Preventivo (PM) y la gestión de la maquinaria. 

Como de costumbre hice la "Clase no docente 9 " que requiere a los estudiantes para discutir y decidir 
los KPIs adecuados para esta empresa por sí mismos. 

— ¿Cuáles son las materias relevantes en la gestión de la máquina? ¿Qué indicadores son necesarios 
para ello? ¿Cómo recopilar datos? y ¿Cómo utilizar estos datos? 

El propósito de los KPI es la administración de las máquinas incluyendo el PM y el control de las 
metas u objetivos (Target Control). 

Primeramente, el grupo discutió y se concretó el propósito de indicadores clave de rendimiento KPI, 
como continuación: 

1. Perseguir la Eficiencia de la Máquina; 

2. Utilizarlos para el Control de la Producción; 

3. Medir la Eficiencia de la Inversión. 

— OKY todo el mundo, está bien —pregunté entonces— A propósito, Cuando ustedes mencionan 
Eficiencia de la Máquina... ¿Qué quieren decir realmente?... Por favor, definan la palabra de 
"Eficiencia de Máquina". 

— Es fácil Sensei. Así, Eficiencia de Máquina es producir productos de buena calidad y en el tiempo 
más corto posible. 

— Bueno —yo asentí— ¿Y? 

— ¿Qué? —los sorprendidos estudiantes cuestionaron— ¿Cuál es el significado de "Y"? ... ¿Hay otra 
interpretación? 

— ¿Y? —pregunté de nuevo. 

De esa manera, discutieron y se hicieron su propia pregunta... — ¿Qué elementos son escasos? 
¿Calidad? —se preguntaron ellos mismos— Buena calidad, —y se preguntaban aún más— Entonces... 
¿Qué es "buena calidad"?... ¿Por lo tanto, la expresión de "buena calidad" está mal, y la "calidad 


9 NT. “Non-teaching class”: ó en Español “Clase no docente": También puede ser conocida ahora como “Flipped 
Classroom”. El maestro Koichi Kimura nos enseña como un Sensei. Está haciendo la pregunta correcta para avanzar en la 
mente del grupo en la dirección correcta, no enseñando, por medio de una master-class y dando una solución al problema, 
sino solo preguntando al grupo y forzando el aprendizaje por sí mismos al resolver, por sí mismos, esa pregunta o problema. 
De hecho, es la forma de las nuevas obras de educación de vanguardia. Esta es una gran diferencia entre una “master- 
class” maestra tradicional y una clase Sensei. El modo Sensei es adecuado para personas con experiencia que pueden 
guiar a la clase cuando ésta se pierde en direcciones inadecuadas. 
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requerida" o "calidad necesaria" es correcta?... Quizá debido a que más de la calidad está mal, 
aunque sea una calidad excelente. 

— OK Sensei. Conseguir una buena "eficiencia de la máquina" significa perseguir el buen estado de la 
máquina que permita "producir la calidad requerida en el tiempo más corto". 

— OK, muy bien —pregunté de nuevo— ¿Y? 

— ¿Aún algo no está bien?... ¿Qué pasa? ¿Quizá hay expresiones inadecuadas?... ¿Quizá sea un tema 
de tiempo? —se preguntaron a sí mismos—. Pero, tendríamos que considerar la adecuada eficiencia 
de la maquinaria en el eje del tiempo... ¿Podría ser así?... 

— La expresión "plazo de tiempo más corto"... ¿está mal?... —se preguntaron de nuevo— ¿Quizá "en 
el tiempo más corto" está equivocado? ... Probablemente algo falta. 

Hablaron entre sí por algún tiempo, cuando dije: — Primero de todo, ¿cuál es el propósito de la 
administración de máquinas y el PM —pensé que tenía que ayudarles— Una vez más, no es perseguir 
un buen rendimiento de la máquina, ¿verdad?... No, no puede ser solamente eso. ¿Qué y Cuál es el 
propósito de la administración de una máquina? 

— ¿JIT ... es JIT o no lo es? ...Así que, ¿Cuál es el estado ideal de la máquina? 

— OK, creo que entiendo, —entonces, ellos finalmente entendieron— La condición ideal de la 
máquina es la cual mantiene la capacidad de ser capaz de producir productos o piezas necesarias en 
la cantidad necesaria en el momento necesario y en la calidad requerida y, ejercer ese trabajo a 
plena capacidad, que la máquina pueda tener —y continuaron... 

— Está mejor ¿no? —ellos concluyeron—. Pero todavía tengo una duda en la palabra de "plena 
capacidad". Debido a que el Sensei nos habló del Muda de sobreproducción. Y, no es necesaria una 
máquina que funcione en toda su capacidad. 

De esa manera continuaron discutiendo hasta que entendieron el camino. 

— Así, "ejerciendo plena capacidad" es el medio y "producir..." es el propósito, —alguno de ellos lo 
entendió finalmente de esta manera. 

— OK, hemos entendido, —y continuaron discutiendo de nuevo— El propósito de la gestión de la 
máquina y los PM-KPI, es mantener la plena capacidad de la máquina que deba tener y pueda ejercer 
en cualquier momento necesario, —y llegaron a la conclusión de la siguiente manera. 

— El propósito de la gestión de la máquina y los PM-KPI es: 

1. Mantener la plena capacidad que debe tener; 

2. Usarlos para el control de la producción y para; 

3. Medir la eficiencia de la inversión. 

— Y, con el fin de mantener la plena capacidad que debe tener para la producción de productos 
necesarios, en la cantidad necesaria y, en calidad requerida, justo en el momento sincronizado 
necesario. 

Acepté su conclusión. Pero pronto se hizo una pregunta de por qué insistí en definir Cuál era el 
propósito de la administración de la máquina y confirmar cómo se definen los PM-KPI. 
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Les repetí mi deseo de que deberían obtener una buena comprensión de los indicadores clave de 
rendimiento y les expliqué de la manera siguiente... 

— Con el fin de controlar el fábrica correctamente, la recopilación de datos es importante y esencial. 
La recolección de datos requiere esfuerzos en Gemba. Pero, no da ningún valor a los productos y, no 
es posible obtener datos de todas situaciones del Gemba — y continué ... 



— Por lo tanto, elegimos datos representativos para identificar la situación Gemba —dije— Pero, de 
nuevo, no lo muestran todo. Por lo tanto, escoja los métodos para obtener datos o para confirmar 
los datos del Gemba y por favor, mantenga una mentalidad de obtener los datos o confirmar el 
efecto de los KPIs en el mismo Gemba. —Entonces resumí este pensamiento en una simple frase— 
Por favor, vaya a Gemba con más frecuencia y, por favor, agudice sus sentidos para mirar Gemba. 

Al hablar, yo no les comenté mi impresión de que ellos no pueden no saber cómo era realmente su 
Gemba de Producción porque no pude sentir el "olor" del Gemba de ellos. Entonces, introduje una 
historia adicional sobre un administrador al estilo de un "Computer-Keeper Manager 10 ". 

— OK, por favor atiendan. Primeramente, me gustaría decir porqué lo confirmé y porque no quiero 
que olviden los siguientes temas como gerentes/encargados. 

— En primer lugar, los datos y la recolección de datos son actividades muy importantes. Sin embargo, 
utilizarlos es aún más relevante. Y el trabajo de recopilación de datos se realiza mediante el trabajo 
en el Gemba. 

— En segundo lugar, un trabajo de recopilación de datos no aporta valor alguno a los productos. 


10 


Computer-Keeper Manager: Un gerente pendiente solamente de los datos en la pantalla de su ordenador 
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Actualmente la tendencia tecnológica se está enfocando hacia el desarrollo de herramientas para la 
recolección de datos por medio de loT y realizar el esfuerzo de análisis por medio de algún tipo de 
Inteligencia Artificial. Sin embargo, ahora mismo, es necesario tener en cuenta qué datos, por qué 
son necesarios, cómo se reúnen y, cómo se utilizan, además del efecto real de estos datos. 

Entonces, introduje una historia del director de calidad de una empresa, a este grupo de gerentes: 

Esto es la historia: 

Un día visité una empresa. El Gerente me guió en un recorrido por la planta. Mientras 
realizamos este tour por la planta , siempre lo sentí un poco fuera de lugar , pero... ¿Por qué? 

¿Tal vez sea su limpio traje de chaqueta? ¿o sus brillantes zapatos?... O... ¿Quizá sería su 
explicación sobre su actividad de mejora de la calidad? 

Conozco a este tipo de directores (que se llama así mismo como "White-Collar Worker 11 ") y su 
chaqueta a juego y sus zapatos brillantes en Gemba producción, es una escena bastante 
natural en Europa y, obviamente, en los Estados Unidos. 

Estos gerentes no quieren llevar el uniforme de trabajo, que es igual al de un trabajador que 
lleva en Gemba, porque piensan que llevar traje de chaqueta, camisa y corbata (o en todo 
caso no llevar el uniforme de trabajo del Gemba) es una de símbolo de estatus y apelan a ser 
una clase superior a la clase 
trabajadora. 

El Caso japonés en la imagen 

de la derecha: 

El ejemplo muestra un famoso 
fabricante japonés. Así, la 
persona del lado Izquierdo es el 
trabajador y el de la derecha es 
el Director de la Fábrica. 

En esta escena , el Director 
felicita al trabajador por su 
promoción a una calificación 
más alta nivel de habilidad. El 
Director usa la misma 

vestimenta que el trabajador de primera línea. 

Pero, continuando con el relato, sentí que algo fuera de lugar en él y que la causa no estaba 
en su vestimenta (juego de traje-chaqueta y la corbata y los zapatos brillantes en el Gemba 
de Producción). 

¿Por qué?... ¿Por qué siento algo Incompatibilidad con él? 



11 White-Collar Worker: Significa Trabajador de Cuello blanco, en contraposición con las posiciones de fábrica o 
primera línea que se denominan de Cuello-Azul. Esta denominación es natural en los Estados Unidos. 

https://es.wikipedia.org/wiki/Trabajador de cuello blanco 
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Después de la visita a la planta, me invitaron a su oficina. Y pronto pude comprender por qué 
me sentí el fuera de lugar con él en Gemba producción. 

La razón es que él está aislado del Gemba. Y su presencia no era bienvenida por la gente 
Gemba de Producción. 

Pero..., ¿Por qué?... Entonces, me mostró su presentación sobre su gestión de calidad con sus 
datos sobre su ordenador. Él tenía, realmente, muchos datos en su ordenador. Frente a estos 
datos informáticos, pasa la mayor parte de sus horas de trabajo en su mesa de trabajo. 

- Es que no es necesario ir a Gemba, porque puedo conseguir cualquier dato en mi oficina y 
puedo entender la situación del Gemba en cualquier momento —dijo, encerrado en lo que él 
denomina como "la oficina de mando". 

Al darse un problema de calidad o una reclamación del cliente o un resultado de mala 
calidad el día anterior, se requería que los supervisores pertinentes llegaran a su oficina y 
requería un informe que contenga también la investigación adicional y la recopilación de 
datos. 

Así, ordena al Gemba a tomar datos, reportar esos datos, las causas de las preocupaciones de 
los clientes, las causas del aumento de la relación de defectos, traer las piezas defectuosas 
reales y las contramedidas respectivas. 

De todos modos, los datos, los datos y los datos... y su campo de trabajo es sólo su "centro de 
mando" y en el ordenador. Siempre se requieren datos. No sólo no les gusta ir a Gemba, 
pensó no necesidad de ir a Gemba. 

De hecho, su estilo de gestión logró éxitos aparentes por un tiempo determinado. De esta 
manera logró reducir la relación de defectos y la preocupación (reclamación de calidad) del 
cliente en cierta medida, con este estilo forzado. 

Pero eran datos del pasado. La relación de defectos y los defectos crónicos no podían ser 
reducidos. Además, el Gemba de Producción estaba exhausto. 

Los requerimientos de recopilación de datos que no sólo eran solicitados por el responsable 
de calidad, sino por el Director de la Fábrica. 

Los elementos necesarios para la recopilación de datos para los Directores de Calidad y de 
Fábrica eran categorizados con los códigos numéricos para evitar la re-escritura en 
consideración con la carga de trabajo de los trabajadores. 

Y cuando se produce un problema en el Gemba, el trabajador simplemente elige el número de 
código de la aplicación y se introduce en el informe diario que termina sobre el terminal de 
computadora. 

Los datos de calidad y los resultados de rendimiento de fábrica se han actualizaban antes del 
mediodía del día siguiente. 

Al recibir la presentación del director de calidad, me pregunté y señalé los 2 próximos puntos. 
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1. El desarrollo de la calidad, en el gráfico, estaba estancado en su tendencia a largo 
plazo. 

a. La relación total de defecto se estancó aproximadamente en el 1~2%>. 

2. Por otro lado, el dato de la relación de reclamaciones de calidad del cliente fue de 
aproximadamente el 0,3%. 

Este Director calcula la calidad de la preocupación y de la reclamación del cliente como un 
porcentaje (%). No es aceptable este tipo de aproximación al problema en forma de 
porcentaje, sino que debe ser contado como un Número. 

Como ustedes comprenderán, su estilo de gestión llegó a un punto muerto y no mejoraba 
más. Además, los datos también eran dudosos, debido a que el nivel de preocupación calidad 
del cliente era 0,3% y la inspección de calidad interna mostraban un 1~2% de proporción de 
defecto. 

Normalmente, para un nivel del 0,3% de preocupación de la calidad del cliente, el nivel de 
calidad interno podría ser mucho mayor del 3%. 

Una vez más, la calidad de la preocupación del cliente y la reclamación no deben ser 
considerados como porcentaje, sino como un número absoluto. 

Por desgracia, mis dudas estaban en lo cierto. Los datos por los que este Director de Calidad 
estaba tan orgulloso, realmente no eran ciertos. Así, a este último respecto, he escrito en 
alguna parte que "La gente Gemba no dicen mentiras, sino una parte de la verdad". 

Entonces puse en duda 3 cosas que eran; La capacidad de inspección de calidad interna, La 
falta de coincidencia de puntos de inspección entre la inspección interna y los requerimientos 
del cliente, Y finalmente, la exactitud de los datos en sí. 


A este Director adicto a los datos no le gustaba Caminar por el Gemba (Gemba Walk). De esta 
manera, no podía encontrar el desajuste entre la separación de los requisitos de calidad del cliente y 
la inspección interna. 

Y por otra parte cayó en la "Trampa de Control Estadístico". Por ejemplo, la posición de defecto 
interno más grande era "deformación". Y, de hecho, no existía tal categoría de la deformación en la 
grabación de la categoría de defectos. Sin embargo, había muchos elementos de defecto en esta 
categoría pero de diferente naturaleza; Pieza de trabajo o producto diferente ubicación en la misma 
pieza de trabajo, diferente proveedor del material, máquina diferente en mismo grupo de máquinas, 
diferentes condiciones de puesta en marcha, diferentes plantillas, diferente condición del aire y la 
electricidad y otras diferente condiciones y situaciones. 

El Gemba registra el problema en la categoría ordenada. Pero, de hecho, había muchos elementos 
diferentes en la misma categoría. 

En el pasado se tomó una acción para reducir estas categorías de defectos y había tenido cierto éxito, 
debido a que la contramedida golpeó uno de los elementos descritos arriba. Pero no pudo mejorar el 
nivel de calidad después de eso. 
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El control estadístico de la calidad - SQC 

En primer lugar, por favor, no me malinterpreten, no digo que el control estadístico de calidad esté 
mal, sino que es necesario. Sin embargo, digo que no es suficiente para controlar Gemba sólo con 
esta herramienta. 

Entonces, ¿cuál es la Trampa? 

Todo el mundo piensa que el Control Estadístico de Calidad es suficiente como método para la 
resolución de problemas. Y, yo recalco que insuficiente para conseguir un adecuado control de la 
fábrica y para enfocar la mejora porque este sistema aprende sobre "hipótesis" que se basan en 
datos, los cuales no son suficientemente frescos para resolver los problemas. 

Veamos, por ejemplo, el proceso de resolución de problemas en DMAIC, que es el ciclo de mejora de 
la metodología Seis-Sigma mediante el Control Estadístico de Calidad. 

DMAIC proceso descrito por Wikipedia: 

D - Fose de Definición: Definir los objetivos del proyecto y los entregobles de los clientes 
(internos y externos). 

M - Fase de Medición: Medir el proceso para determinar el rendimiento actual; cuantificar el 
problema. Y... 

El propósito de este paso es establecer líneas de base objetiva actual como base para la 
mejora. Esta es una etapa de recogida de datos, cuya finalidad es establecer las líneas de 
base de rendimiento de proceso. La línea base de métricas de rendimiento de la fase de 
Medida se comparará con la métrica de rendimiento al final del proyecto para determinar 
objetivamente si se han realizado mejoras significativas. El eguipo decide qué se debe medir y 
cómo medirlo. Es habitual que los equipos Inviertan un gran esfuerzo en evaluar la Idoneidad 
de los sistemas de medición propuestos. 

Unos buenos datos son la base y el corazón del proceso DMAIC: 

A - Fase de Análisis: analice y determine la(s) causa(s) raíz(s) de los defectos. Y... 

El propósito de este paso es identificar , validar y seleccionar la causa raíz para la eliminación. 
Un gran número de causas potenciales (entradas de proceso , X) del problema del proyecto se 
identifican a través del análisis de causa raíz (por ejemplo, un diagrama de espina de pez). 

Las principales 3-4 causas raíz potenciales se seleccionan usando votación múltiple u otra 
herramienta de consenso para una mayor validación. Se crea un plan de recopilación de 
datos y se recopilan datos para establecer la contribución relativa de cada causa raíz a la 
métrica del proyecto, Y. Este proceso se repite hasta que se puedan Identificar las causas raíz 
"válidas". Dentro de SixSigma, a menudo se utilizan herramientas de análisis complejas. Sin 
embargo, es aceptable usar herramientas básicas si son apropiadas. 

I - Fase de Mejora (Improve): Mejorar el proceso mediante la eliminación de defectos. 

C- Fase de Control: Controlar el desarrollo y la eficiencia del proceso. 
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Como usted puede entender, el Control Estadístico de Calidad (SQC) se basa en la recopilación, 
clasificación y análisis de datos. Y, se suele decir que recopilar datos es el "corazón del proceso". 

Entonces, qué datos se deben reunir es el primer problema. Y, el segundo es la técnica utilizada para 
recopilar los datos efectivos. Pero, aseguro que esto nunca es suficiente, debido a estos elementos 
de recopilación de datos están en "estado de suposición". 

Las herramientas de los 5 porqués, el análisis de Ishikawa (o la espina de pescado) son herramientas 
importantes para el Control Estadístico de la Calidad y en el proceso DMAIC, para identificar las 
verdaderas causas. Sin embargo, estos también éstos se basan en suposiciones o "estados de 
suposición". 

Por otro lado, el rango de elementos en los cuales se ha de recopilar datos es (exagerando) infinito, 
porque la condición y la situación del problema producido es de un número incontable. 

Así pues, es necesario comprometer los orígenes en la recopilación de datos, a pesar de que se utilice 
el método adecuado para seleccionar los orígenes de los datos. Y, por lo tanto, incluso en DMAIC, es 
necesario permitir la "Prueba y error", como en el ciclo PDCA en el Gemba de Producción. 

En mi enseñanza, siempre enseño de esta manera: 

"Los Datos y el Sashimi; cuanto más frescos, mejor 

Y los datos deben estar actualizados para analizar las verdaderas causas. Porque la forma más fácil de 
acercarse a las verdaderas causas es utilizar datos muy recientes y en 3G (Gemba, Genbutsu y 
Genjitsu 12 ). 

Nuevamente... ¿Solo el Control Estadístico de Calidad es suficiente para la resolución de problemas? 
...Y mi pensamiento es: "La Trampa del Control Estadístico de Calidad" y No, no es suficiente para la 
actividad de resolución de problemas y el control de la fábrica. 

Entonces, ¿cuál es otra forma necesaria?... Es QRQC (Control de Calidad de Respuesta Rápida) o 
QRKA (Actividad de Respuesta Rápida Kaizen). De esta manera, TOYOTA alienta a detener la línea 
cuando se producen problemas, y tomar medidas inmediatas. Es, de hecho, la práctica habitual de 
QRQC y QRKA. 


QRQC & QRKA 


Nuevamente, no caiga en la trampa. Tanto el enfoque estadístico como QRQC y QRKA son necesarios 
para mantener o mejorar la "buena condición de fábrica". 

Volvamos a la historia del gerente de calidad... 

Este gerente de departamento de calidad (por supuesto) no había estado haciendo el QRQC y el 
QRKA, pero había estado haciendo un mal Control Estadístico de la Calidad. 


12 Gemba, Genbutsu y Genjitsu: El sitio y el momento real/actual, El producto o proceso real/actual y la 
condición y los hechos reales/actuales. 
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Y no podía sentir la desviación de la situación de calidad real, incluida la recopilación de datos. 

De hecho, esta empresa cayó en un problema grave que causó que un cliente principal cancelara sus 
pedidos, debido a la preocupación por la calidad. Y entonces, es cuando esta empresa requirió mi 
ayuda. 

Luego, aconsejé el siguiente tema para el gerente de calidad: 

• Hacer "Gemba-Walk" como el primer paso de la actividad QRQC & QRKA y; 

• Mirando la verdad en el Gemba de Producción; 

• Estudiar la recopilación de datos necesaria; 

• Identificar la recopilación de datos temporales o permanentes. 

En realidad, no me gusta la palabra de Gemba-Walk. Pero podría ser necesario usarla para su mejor 
entendimiento. 

Sin embargo, y desafortunadamente, este gerente de calidad fue despedido pronto, porque esta 
empresa no tuvo tiempo de esperar su mejora como responsable de calidad. 

Entonces, ¿es difícil elegir los elementos para la recopilación de datos?... Volvamos a la historia sobre 
la recopilación de datos. 


Recopilación de datos 

La recopilación de datos tiene dos dimensiones, las cuales son La Recopilación Hacia Atrás ( • ) y La 
Recopilación Hacia Adelante ( =>). 


Recopilación Hacia Atrás (^) 

Para resolver problemas, se requiere recopilación de datos. En este caso, la recopilación de 
datos se llama realmente "Recolección de datos hacia atrás". 

La característica de esta recolección es la temporalidad. Por supuesto, los datos deberían 
usarse no solo para la resolución de problemas, sino también para una mejora futura. 

Recopilación Hacia Adelante (^) 

Por otro lado, buscando la mejora futura y el control de fábrica, se realiza la recolección de 
datos. Entonces, en este caso se llama "Recopilación de datos hacia adelante". 

La característica de esta recolección es que es permanente y universal. 

Entonces, este grupo de ingenieros clasificó todos los problemas de la máquina como sigue: 

1. "Problemas repentinos e inesperados"; 

2. "Problemas crónicos"; 

3. "Problemas graves", y; 

4. "Problemas menores". 
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En el siguiente paso, discutieron e intentaron definir, en cada clasificación, la condición esencial que 
es útil, comprensible y fácil de registrar por el operador del Gemba de Producción. Pero, hubo tantas 
disputas que no pudieron tomar una decisión. 

Por ejemplo, ¿Problemas repentinos e inesperados? o, ¿Cómo es diferentes pueden ser, respecto a 
un problema grave? 

— En primer lugar, es un problema de la máquina un problema repentino e inesperado, ¿no? y, ¿no 
existe un problema crónico en el un caso de problema grave? 

— En primer lugar, ¿es posible que el operador lo use y lo entienda? ...Porque, nosotros también 
tenemos muchas disputas. Así, hubo una argumentación larga y circular, que no daba señales de 
terminar. 

Luego, expliqué el estándar de mi compañía anterior. ¿Cuáles son la Tasa de Avería/Breakdown Rate, 
el índice Parada Frecuente de Máquina/Machine stop Frequency Index (y el índice de Rendimiento 
de la Máquina con Velocidad / Machine performance with Speed Index) 

Hubo pros y contras sobre la partición en 15 minutos, debido a que la definición de avería de la 
máquina es superior a los 15 minutos de detención, en problemas de la máquina. Y la definición de 
Choko-tei (Parada de la Máquina Frecuente/ Machine Stop Frequently) es inferior a 15 minutos en 
problemas mecánicos. 

— Estos son solo mi estándar. Y puede decidir libremente en función de su máquina y condición de 
actividad —les dije, y continué— Si lo desea, la partición de 15 minutos, podría cambiarse a 5 ó 10 
minutos, o lo que sea. Lo importante es cuál es el propósito de los KPI. 

Entonces, el segundo paso del PM es decidir los KPI adecuados. 
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Notas al vuelo de Kimura-san 


Desarrollo y Fabricación de Maquinaria: 

Por cierto, un libro de JIPM está escrito sobre la base de que la maquinaria también está diseñada, 
desarrollada y fabricada por "la compañía misma". 

De esta manera, existe el paso de "8. Establecer un Sistema de Desarrollo y Gestión de Productos y 
Equipos" en los 12 pasos de Nakajima y, también está en 8 Pilares de JIPM de TPM. 

Además, JIPM recomienda ¡mplementar la actividad MP (actividad de Prevención del 
Mantenimiento) que es: 

"La Actividad de Mantenimiento Preventivo es una actividad para mejorar la confiabilidad, 
facilidad de mantenimiento, eficiencia económica, operatividad y seguridad de las 
instalaciones, mediante la retroalimentación de los datos técnicos del departamento de 
mantenimiento y la información suficientemente estudiada sobre las debilidades del equipo 
actual en el departamento de diseño de equipos". De un libro de JIPM. 

Ahora una pregunta ... ¿Tiene su empresa el departamento de diseño y desarrollo de maquinaria? 
Creo que la mayoría de las compañías industriales en el mundo no tienen esa función y capacidad 
en su organización. Aunque sí que existen tales compañías que tienen tal departamento y tal 
capacidad. Sin embargo, estas empresas son muy pocas y sólo en Gigantes Compañías como 
Toyota y algunos medios. 

Mi empresa anterior, Sumitomo Wiring Systems, ¿lo tiene? ...Por supuesto no. Habíamos intentado 
desarrollar nuestra maquinaria, pero abandonados, por razones económicas y de confiabilidad. Un 
fabricante de máquina-herramienta nos ofreció mejores precios y mejor confiabilidad. 

De esta manera yo no escribo mis documentos para Empresas Gigantes, que pueden tener la 
función y la capacidad de hacerlo por sí mismos, sino para el 97% de las restantes empresas que no 
pueden disponer de tales funciones y capacidades de desarrollo. 

Koichi Kimura 
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El Nivel Imprescindible de Gestión de Fábrica 

Por cierto, en la última descripción TPM-2, presenté el famoso esquema de implantación de 
Nakajima, y comenté que no sigo este esquema ni su estructura de implantación. Y luego, describí la 
razón y también la importancia de OJT (Capacitación en el trabajo o TWI) y la actividad del Comité 
como la regla básica maestra a seguir. 

En primer lugar, no es posible seguir este esquema por las empresas extranjeras ordinales. ¿Por qué? 
... Porque estos 12 pasos de Nakajima están escritos para postularse en compañías que tienen un 
cierto nivel de Gestión de Fábrica y de Gemba. 

Paso de la preparación de la introducción 

1. Declaración de TPM Introducción por parte superior. 

2. Educación TPM y Champaign. 

3. Modelo de organización de personal y organización de promoción de TPM. 

4. Establecer la política y los objetivos básicos de TPM. 

5. Plan maestro de implementación de TPM. 

Paso de la introducción. 

6. Lanzamiento de TPM. 

Paso de la implementación de la Introducción. 

7. Establecer un sistema de departamento de producción efectivo. 

7.1. Kaizen individual (Kobetsu). 

7.2. Mantenimiento autónomo. 

7.3. Mantenimiento preventivo planificado. 

7.4. educación y entrenamiento. 

8. Establecer un sistema de Desarrollo y Gestión de Productos y Equipos. 

9. establecer un sistema de mantenimiento de calidad. 

10. Establecer un sistema de administración efectiva y departamentos indirectos. 

11. Establecer un sistema de control de salud y seguridad y medio ambiente. 

Paso de fijación. 

12. 12.- Implementar TPM por completo y subir de nivel. 

Nunca niego estos pasos. Pero es imposible seguir de esta manera por las compañías que no pueden 
alcanzar hasta el 75% de mi lista de verificación de gestión de fábrica. 

Del 1 al 6 son el pasos que requieren un ejercicio mental realizado por personas de la oficina, incluida 
la gerencia. Y el asunto difícil es la participación del Gemba. Y, cualquier política debe ¡mplementarse 
mediante el Gemba-Ryoku. 

A veces comparamos un negocio con el escalar montañas: Qué montaña, qué altura, cuánto tiempo 
tomará, qué ruta, costo, cuándo se llevará a cabo, etc. Esta es la etapa de planificación y un ejercicio 
mental. Entonces, se lleva a cabo. Aunque, en el medio del proceso, alguien se da cuenta del 
problema que es la falta de aptitud física y finalmente, este alguien, se da por vencido. 

Como usted comprenderá, en la mayoría de los casos, el ejercicio cerebral es agradable y puede 
tener éxito. Y, al desplegarlo para involucrar al Gemba, se dan cuenta de la falta de aptitud física del 
Gemba, que es el Gemba-Ryoku, y es la mente de "la participación de todos" y la Mente de Kaizen. 

Después de esto, necesito escribir Jishu-Hozen por el operador. 


This work ¡s licensed under the Creative Commons Attribution-NonCommercial-NoDerivatives 4.0 International License 


b'actory Management lnslilutc 


To view a copy of this license, visit http://creativecommons.Org/licenses/bv-nc-nd/4.0/ . 


COOPERANNG TO REACN EXCELLENCE 





Total Mantenimiento Preventivo, volumen III - Koichi Kimura 


Página 34 de 65 


"El objetivo de obtener el mejor rendimiento en KPI y control de los 
objetivos es lograr la capacidad necesaria de JIT" 

Koichi Kimura 
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VI. Jishu-Hozen 

• Jishu: Autónomo. 

• Hozen: Mantenimiento. 

Siempre sugiero aumentar la cuota de sentido de valores de las personas del Gemba. Sin embargo, es 
una actividad difícil. Pero es necesario enfocar la mentalidad y el esfuerzo de la gerencia para 
establecer una condición de sentido compartido de valores con el Gemba. Luego, en base a este 
esfuerzo, es posible esperar el paso de la implementación "desde la introducción hacia la 
reparación". 

En los 12 Pasos de Nakajima, hay actividades con forma de proyectos. Una actividad con forma de 
proyecto es adecuada. Sin embargo, yo enseño la importancia de la actividad del COMITÉ, en 
paralelo. Y con la actividad del comité, es esencial plantear la mente de "la participación de todos los 
trabajadores". 

Una vez más, estos 12 pasos asumen que las compañías tienen cierto nivel de Gemba-Ryoku y en 
realidad, estos 12 pasos no son adecuados para otras compañías que, son mayoría abrumadora y no 
tienen un nivel adecuado de Gemba-Ryoku. 

Escribí al inicio de esta lectura que voluntariamente describí el nombre de PM fuera de TPM & TPM, 
en Marco de Gestión de Fábrica, aunque es cierto que PM es un proceso de TPM. 

Y esto es porque, en realidad, hay áreas o caracteres innatos o adquiridos dominantes en ciertas 
áreas geográficas, dentro de las cuales es muy difícil establecer una situación sobre la cual construir 
un sentido compartido de valores. Y, en estos casos no tiene sentido hablar sobre un desarrollo de 
TPM & TPM. 

Por ejemplo, he trabajado en empresas de Maquiladora, en Juárez-Chihuahua de México (en los años 
1970 y 1990). En estas experiencias intenté establecer el TPM, pero no pude. El mayor obstáculo fue 
la rotación laboral, que fue más del 20% en un mes. Además, la resistencia de ambos lados; Operador 
e ingeniero de mantenimiento. 

Al introducir la etapa inicial de Jishu- 
Hozen por el operador, requirieron un 
aumento salarial. Por otro lado, el grupo 
de Ingenieros de Mantenimiento también 
se opuso. Entonces, no pude establecer la 
atmósfera de introducción de TPM. 

Logré introducir la actividad de QCC 
(Círculos de Control de Calidad) para 
mejorar la calidad, tuve cierto éxito en la 
discusión en equipo. Pero... ¿Por qué no 
pude introducir TPM en la participación de 
todas las personas a pesar de la actividad 
del QCC exitoso? 

En la foto de la derecha se ve una de fábrica mexicana. En él, un líder de línea (con la ropa de trabajo 
de color azul) explica la actividad del Círculo de Control de Calidad a los miembros de su equipo. 
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Al mirar en detalle las razones, los miembros de la línea son de una muy joven generación. Y, algunos 
miembros no han podido, ni siquiera graduarse en la escuela secundaria. Pero es bastante cierto que 
tenían interés en la actividad del Círculo de Control de Calidad, porque la actividad del Círculo de 
Control de Calidad coincide con su sentido de valores. 

Tampoco detestaban la actividad de pensar y obtenían satisfacción por ejercer esta actividad. Quizá 
también, porque, por un corto tiempo, podrían salir de su línea de trabajo. 

Por otro lado, tales medidas conducentes hacia la "participación de todos los trabajadores" no 
podrían luchar contra otro sentido de valores integrado en su comportamiento. Dejaron la compañía 
muy fácilmente, debido a la muy pequeña diferencia de salario y bienestar. Por ejemplo, en función 
de razones de disponibilidad de desayuno y almuerzo. De hecho, un trozo de carne del desayuno fue 
el detonante del cambio. 

Experimenté tal situación en India y China. Ambos también sufrieron una rotación laboral muy alta. 

en todas estas áreas, el mercado laboral tiene características similares que son: Mercado de trabajo 
barato, Mercado de vendedores de mano de obra, Mano de obra de generaciones relativamente 
jóvenes y nivel de educación relativamente bajo. 

Desafortunadamente, es un hecho que las empresas que desea desplegar negocios industriales en 
esas áreas, van a depender de mano de obra barata. 

En el caso mexicano, se requirió que la fábrica proporcionara una organización de trabajo en el 
Gemba, que es un operador de la instalación. Porque, lamentablemente, no fue posible delegar el 
cambio de las condiciones de la máquina a un operador de línea. Incluso, en algunos momentos el 
ingeniero de mantenimiento también requirió ¡mplementar el cambio de las condiciones de 
máquina, por sí mismo. 

Y durante la espera de un cambio, el operador simplemente se encuentra mirando y esperando. Esto 
significa mucho Muda, sin embargo, resulta más económico que la adaptación de la máquina por 
parte del operador con malas habilidades y escasos conocimientos. 

De todos modos, en esa área, porque nunca digo país, sino áreas en el país, y para un mejor 
mantenimiento de la máquina, PM y TPM se requiere otro enfoque diferente. Por estas razones 
necesité categorizar PM fuera de TPM en "Factory Management Framework" o Marco de Gestión de 
Fábrica. 

Ahora, aquí presento otra razón por la cual no obedezco los doce pasos de Hanajima para la 
¡mplementación del TPM. ¿Por qué? ... En primer lugar, es un esquema demasiado exagerado o 
sobredimensionado. Y aunque no niego sus pasos, porque puede ser una buena oportunidad para 
plantear la mentalidad y la mente de los empleados haciendo esto, sin embargo, es demasiado 
exagerado en sus postulados. 

Por precaución debo mencionar que no escribo esta columna para la compañía que ya ha alcanzado 
un nivel razonable de TPM y tiene la intención de obtener un nivel más alto y obtener (por ejemplo) 
la distinción de TPM World Class 13 , sino para el principiante que intenta mejorar desde el nivel de 
Mantenimiento de Correctivo o Mantenimiento Preventivo, hacia el TPM. Y si su empresa ha 


13 TPM Wolrd Class sería, por ejemplo, DENSO en Japón. 
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alcanzado un cierto nivel de TPM y tiene la intención de alcanzar un TPM más alto y más alto, no es 
necesario leer mis documentos y puede seguir los 12 pasos de Nakajima. Porque esta compañía 
habría alcanzado un nivel de Gestión de Fábrica que podría enfocar estas mejoras por sí misma. 

En la última columna TPM-2 describí la historia de la compañía M. Y acepté ayudar a la introducción 
de TPM para obtener y aumentar las ganancias internamente. En este caso, también seguí mi estilo, 
que era la actividad del Comité y OJT, en lugar de la actividad del proyecto que inicialmente deseaba 
realizar esta empresa. ¿Por qué? y... ¿Por qué digo que estos 12 pasos son demasiado exagerados? ... 
La razón más importante es mi experiencia en mi empresa anterior SWS (Sumitomo Wiring Systems). 

En la descripción anterior TPM-1, presenté el trasfondo histórico e introduje la historia corta de 
Sumitomo como siguiente: 

Cuando me uní a mi empresa anterior (en 1968), ya existía el sistema de PM. Pero aún estaba 
muy lejos del Mantenimiento Preventivo Total bajo el concepto de "Participación de todas las 
personas" (All people's participation). 

En 1971 comenzamos el primer proyecto de introducción del sistema de producción de Toyota 
por medio de la enseñanza del grupo de Suzumura. Sin embargo, como escribí en las entregas 
denominadas "Establecer la Corriente de Producción", este intento terminó en fracaso. En ese 
momento, el nivel de mantenimiento de la maguinaria era todavía bajo y correspondía con 
un nivel de PM (Mantenimiento Preventivo), que era básicamente: "El operador es la persona 
que rompe la máquina y el técnico de mantenimiento es la persona que repara". 

Escribí que la introducción del sistema Kanban en la enseñanza de Suzumura había fallado. 
Pero hubo algo bueno que fue el comienzo del autoeducación de 4S (en Toyota sólo son 4Ss, 
5Ss desde los años 80 en Japón, y en SUMITOMO 6Ss, por entonces). 

El inicio de la actividad de 5Sfue este momento. Y, en 1971, mi compañía anterior había 
establecido un nivel de representativo de 55. 

En 1980 pude establecer Mantenimiento Preventivo Total con listas diarias, semanales y 
mensuales por operador, estandarización de mantenimiento simple y reparación por 
operador, capacitación de mantenimiento de sistema autónomo de reparación y educación y 
evaluación en niveles razonables de 55 y "participación de todas las personas". 

El esfuerzo se llevó a cabo durante el período que va desde el primer nivel de PM en 1968, 
hasta el TPM logrado en 1980. 

Cuando me uní a mi empresa anterior, el nombre de la empresa era Tokai Electric Wire. Y en 
1985, el nombre de la empresa se cambió a Sumitomo Wiring Systems. Como escribí antes, 
Tokai Electric Wire no era una empresa de gran gran compañía, como lo es hoy, sino una 
mediana empresa. Y no era, de esta manera una llamada compañía especial, sino más bien 
una compañía ordinaria. 

Por otro lado, JIPE (Instituto Japonés de Ingeniería de Plantas) se estableció en 1968 y se cambió el 
nombre a JIPM (Instituto Japonés de Mantenimiento de Plantas) en 1981. En ese momento, no 
existía la ¡dea de que fuera necesario organizar un proyecto para establecer TPM. Ni existía un libro 
adecuado para aprender, y mucho menos existían los 12 pasos de Nakajima. 
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Y si fue así... ¿Cómo podría yo y mi compañía anterior alcanzar el cierto nivel de TPM? ...Este es, 
precisamente, el tema de esta lectura. Y, el caso de una empresa "ordinaria" podría alentar a las 
empresas que no han alcanzado un cierto nivel de TPM, convirtiéndose, así, en una buena referencia. 

De nuevo, no seguí los pasos famosos de Nakajima. Entiendo su contenido, sin embargo, siento que 
es demasiado exagerado y excesivo. 

Los materiales de JIPM también siento que son exagerados. Por lo tanto, en caso de que intente 
obtener la distinción de TPM World Class desde una posición de una compañía normal que 
implementa TPM en un cierto nivel, puede ser necesario organizar un proyecto y liderar de arriba 
hacia abajo. Sin embargo, si tiene la intención de estabilizar el TPM desde el nivel de PM o el nivel de 
Mantenimiento Correctivo, no es necesario un proyecto tan sobredimensionado. 
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Vil. Introducción de TPM 


Mis pasos recomendados en la introducción del TPM son los siguientes: 


1. Decida los KPI en la Gestión de la Fábrica. 

2 . Incorporar estos KPI a la Gestión. 

3. Establecer el Comité KAIZEN en el "Gemba", además de los subcomités de 5Ss, 
Seguridad y Kaizen. 

4 . Educación y Capacitación y para transferir el trabajo de mantenimiento "simple" al 
Gemba: 

Diario, Semanal y Mensual, Hojas de control y Sistema de engrase, Seiso (en 5Ss), 
Movimientos anormales, Vibraciones, Desgaste o tensión de correa trapezoidal, 
Inclinación, inclinación, Flojedad, Traqueteo, Calor, Desgaste, Sacudidas, Fuga, 
Dispersiones, Olor anormal, Ruido, Distorsiones, Fichas, Abandono, Basura, 
Suciedad, Óxido, Grietas, 5 Porqués, Paradas. 

5 . Nivel de habilidad Evaluación y nivel de habilidad Tabla en el Gemba. 

6 . Transferir el trabajo de mantenimiento simple adicional al Gemba: 

Dibujo estructural, Sistema eléctrico, Sistema de aire, Sensor, Rodamiento de eje, 
Engranaje, Sistema de rotación, Cuadro de control, Sistema hidráulico, Grietas. 
...De hecho, hay un límite para transferir el conocimiento y la habilidad, pero se 
debe hacer todo lo posible. 


1.- Decidir los KPIs en la Gestión de Fábrica. 

Creo que no hay dudas sobre la idea de la Dirección en mejorar los indicadores QCD (Calidad, Costo y 
Despacho -Delivery-) en cualquier compañía. Entonces, es bastante natural obtener los KPI 
necesarios, el control del objetivo y la actividad de mejora, debido a: 

• Para mantener la fecha de entrega (Despacho) y mejorar la tasa de cumplimiento del tiempo 
de entrega (a un cliente), es bastante natural pensar un mejor control de la maquinaria. 

• Para reducir o eliminar las preocupaciones de un cliente, también, es bastante natural pensar 
en mejorar la Calidad (Qualitv) para un mejor control de la maquinaria. 

• Y, Con el fin de reducir el Costo y mejorar la rentabilidad, es una idea bastante natural para 
mejorar la reducción de costos en un mejor control de la maquinaria por una empresa 
normal. 
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Y los pasos anteriores son muy razonables. Entonces, ¿es difícil seguir estos pasos? ... y ¿Cuáles son 
las cosas fáciles y cuáles son las difíciles? 


Decida los KPI 

Ya describí los KPI 14 necesarios en la última lectura de TPM-2. 

• DTO Rate (Delivery Time Observance Ratio) 

• HourlyOutput 

• Machine Operation Rate. 

• Machine Performance Rate. 

• Machine Performance with Speed Rate. 

• Breakdown Rate. 

• Machine Stop Frequency Index. 

• Changeover Time. 

Para la gestión de maquinaria, los KPI anteriores deben ser esenciales: Uno por cada categoría de 
maquinaria y, por otro lado, los KPI respectivos para las figuras de máquinas individuales. 

Tasa de DTO (DTO Rate) 

Ya describí la velocidad de DTO de la maquinaria. Pero la tasa de DTO (para un cliente) es diferente a 
la tasa de DTO de la maquinaria. Entonces, la tasa de DTO (para un cliente) se calcula como sigue: 


J No. of Delivery belayed 

DTO Rate = ' ' 

DPÜ 

J No. of Necessar^ Delivery 



Tasa de DTO = Número de entregas retrasadas ■* Número de entrega necesaria. 
Y, la Tasa de DTO de la maquinaria fue explicada antes de las conferencias como 



14 N.T. sobre los KPIs: Para una mejor unificación de criterios, respecto a las iniciales que describen los KPIs, los 
nombres de los KPIs no se han traducido al Español. 
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¿Los KPIs no son necesarios? 

Existe una conversación en la que un KPI no es necesario y, además, el KPI es una de las causas 
principales de la optimización parcial, que perjudica a la necesaria optimización general. Este 
concepto podría ser de influencia de la teoría de las restricciones o TOC (Theory of Constraints). 

El problema de la optimización parcial y general es asunto de la Gerencia. Un administrador estúpido 
(como Alex Logo en "The Goal/La Meta") olvida la importancia de la consideración y el uso adecuado 
de los conceptos "Parcial" y "General". Por lo tanto, cada sección debe buscar la optimización parcial 



- La Máquina 1 trabaja a un OEE bajo 


- Qué tal si ap 


icamos TOC en... 


de su área para mantener la condición de mejor rendimiento. Y, así, el Gerente necesita alentar su 
actividad TOC... 

Es imprescindible considerar la optimización general. Por ejemplo, la mejora de la producción por 
hora es bastante importante para una sección de la fábrica. Sin embargo, nunca se debe aceptar la 
producción de resultados innecesarios, solo porque las máquinas tengan capacidad de sobra. 

Por ejemplo. La Tasa de Operación de Máquina se calcula como: 


J Operative Hours 

Machine Operation ftate = - 

rwioieie] 

1 Planned Hours 
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Para disfrazar esta tasa de una manera aparentemente mejor, nunca se debe aceptar aumentar solo 
las Horas Operativas para trabajar más que las Horas planificadas. Por ejemplo: Trabajo en horas 
extras. Por supuesto, en caso de retraso, el trabajo en horas extras fue necesario, las Horas 
planificadas también deben cambiarse. 

"Se requiere que un gerente tenga ojos capaces de descubrir esos datos falsos" 


Y... 


"El objetivo de obtener el mejor rendimiento en KPI y control objetivo es lograr la capacidad 

necesaria de JIT" 

En primer lugar, en el caso de que no exista KPI... ¿Cómo es posible hacer un control de los 
objetivos? 

Es muy cierto que si no hay un control del objetivo, no puede haber actividad de mejora, porque no 
es posible conocer el grado de mejora y, además, no es posible juzgar el efecto de la inversión. 

En segundo lugar, nadie puede tener un incentivo para mejorar por sí mismo, en caso de que no 
fuera posible ver la huella y el efecto de cada esfuerzo. 

Un símil sobre la optimización Parcial o General sería que el Asunto principal es el automóvil (que 
podemos considerar la fábrica) y no el asunto de los niños en el automóvil. Entonces, en caso de que 
el gerente no pueda conducir el automóvil, entonces, despídase inmediatamente. 

¿Es difícil proporcionar KPI? ... Fue difícil, debido a que aumentó el trabajo de grabación de los 
operadores de máquina. Pero fue de esa manera, pero hoy en día, no es una cuestión difícil debido al 
desarrollo de software. 

Cuando yo obtuve mi experiencia como gerente del departamento de producción, no había un 
sistema informático conveniente en el Gemba. Por lo tanto, todo el registro era realizado por 
operador por medio de un trabajo manual en un informe diario de trabajo. Hoy en día no resulta tan 
difícil de administrar. 


2.- Incorporación de esos KPIs a la Gestión 

Siempre enseño TRES reuniones mensuales importantes en la Gestión de Fábrica. Estas son las 
reuniones del Equipo de Gestión (Reunión de responsables o encargados/gerentes), La Reunión de 
Producción y, finalmente, la Reunión de Revisión de Calidad. 

En la reunión mensual del equipo de Gestión/Administración, que se realiza dentro de los 5 días 
posteriores al mes inicial, todos los gerentes deben presentar sus KPI en gráficos e informes sobre 
una sola página. 

Se presentan los desempeños relevantes de los gerentes y el esquema de esta reunión es: 

1. El desarrollo y rendimiento de los problemas y los KPI respectivos, que se explican 
profundamente. 

2 . El contenido de la presentación. 
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3. Datos de períodos anteriores y situación actual. 

4 . Perspectiva del mes actual y el próximo mes. 

5 . Contramedidas para el mes actual y el próximo mes. 

6. No solo se requiere explicar detalladamente la situación pasada y actual, sino también las 
contramedidas para conseguir el objetivo. 

7 . La perspectiva de rendimiento y mejora de KPI es necesaria para explicar y la mejora exitosa 
de los KPI se explica en breve. 

8. A esta reunión del equipo de gestión acude el presidente (y/o el director responsable) y los 
encargados responsable/gerentes. 

Describiré los contenidos detallados y las operaciones de 3 reuniones mensuales importantes en la 
Gestión de Fábrica en las lecturas venideros. 

A través de estas TRES reuniones mensuales importantes, se revisan todos los indicadores clave de 
rendimiento y los KPI necesarios y, por supuesto, se incorporan los KPI gerenciales y administrativos. 

Por supuesto, la administración y control de maquinaria es uno de los temas esenciales en la reunión 
mensual del equipo de gestión. 

¿Es difícil establecer un equipo de gestión e incorporar KPI en la gestión? ...ciertamente no es posible 
lograr la excelencia desde el principio. Sin embargo, las dificultades podrían resolverse con el tiempo 
y experiencia. 


3.- Establecer el Comité en el Gemba: 5Ss, Seguridad y 
Kaizen. 

El tema que describo más arriba sobre "Incorporar estos KPI en la gestión" es un tema cuyo diseño, 
despliegue y aprovechamiento es responsabilidad de la Dirección. Por otro lado, es esencial mejorar 
la condición en el lado del Gemba. Y, mi recomendación es establecer un comité en el Gemba. Así, el 
nombre del comité es el Comité Kaizen. 

Y, en este comité hay TRES subcomités, dependientes del principal, que son el Comité Gemba Kaizen 
que maneja un esquema de sugerencias y Kaizen, el Comité de Seguridad y, el Comité 5Ss en 
Producción Gemba y en Gemba de Oficina. 

En el despliegue del Comité 5S en el Gemba de Oficina, no solo se desarrollan las 5S en el lugar de 
trabajo, sino también las 5S se utilizan en la presencia de los materiales de oficina y en los datos en la 
computadora. 

Describo el establecimiento del comité en las lecturas de Gestión de Fábrica (Factory Management). 
Esta podría resultar una descripción duplicada, pero también es un factor muy importante para la 
introducción del TPM. Por lo tanto, también aquí lo explicaré: 

Estos son detallados los pasos de la introducción del comité: 

1. Paso de preparación 

2 . Paso de establecimiento 

3. Actividad de inicio y 5S por cada grupo 
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1.- Paso de Preparación. 

PRIMER PASO: 

Elija líderes en cada sección (supervisores y los líderes de línea) como una actividad piloto del comité. 

SEGUNDO PASO: 

Educación por parte de los gerentes: Significado y necesidad de Kaizen, 5Ss y Seguridad/Salud por los 
encargados/gerentes (departamentos de ingeniería, calidad, recursos humanos, contabilidad, 
producción, ventas y otros). Aquí no es necesario educar sobre TPM. Es importante no mencionar 
temas referentes a mejoras retributivas, incluso si surgieran preguntas al respecto. 

TERCER PASO: 

Entrenamiento por parte de los gerentes: Encontrar irregularidades (anomalías) de Seguridad, 5S y 
trabajo difícil en Gemba (capacitación de los gerentes anteriores). 

Uno de los temas importantes es compartir el sentido de los valores a través de la comunicación. 

5Ss lista de verificación en la discusión Gemba por los líderes: Observación por los gerentes 
anteriores. 

CUARTO PASO: 

Decida el marco del comité y decida los subcomités. 

• Comité Kaizen como total. 

• Subcomités: subcomité de Kaizen, subcomité de seguridad y subcomité de 5S. 

Dependen de la escala de la empresa, estos se deciden de manera flexible. Por ejemplo, el subcomité 
de Kaizen en el subcomité de Gemba de Office Gemba y Safety + 5S en producción. Sin embargo, en 
una compañía de gran escala, Safety y 5Ss están separados en cada sección. 

La tarea de cada subcomité. 

a) Subcomité de Kaizen: mantenimiento de la información de la junta Kaizen, colección de 
sugerencias, mantenimiento de gráficos y tablas, visualización de ejemplos de kaizen. 

• Educación de kaizen a Gemba. 

• Información de QC Circles. 

b) Subcomité de seguridad: patrulla de seguridad y auditoría de seguridad (una vez al mes). 
Recopilación de información de seguridad. Mantenimiento de la placa de información de seguridad. 

• Información de seguridad: Accidente total, Accidente, pero "no fuera del trabajo" y 
Accidente en "Fuera del trabajo", foto del accidente. 

• Mantenimiento de gráficos y tablas y descripción detallada del accidente y foto. 

Acerca de la auditoría de seguridad, el momento es: 

1. Patrulla de seguridad: una vez al mes. Una patrulla regular mensual; 

2. Introducción del nuevo producto; 
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3. Nueva máquina y nueva introducción al método de trabajo y; 

4. En la ocurrencia del accidente "Fuera del trabajo". 

Tanto la Patrulla de Seguridad como la Auditoría de Seguridad tienen la autoridad de exigir la 
resolución inmediata de problemas a la gerencia. Particularmente, cuando se presenta un nuevo 
producto, si no hay aceptación por parte de la auditoría de seguridad, no se puede iniciar hasta la 
resolución de posibles problemas puntuales y volver a auditar. 


c) Subcomité 5Ss: semanalmente o dos veces al mes, la patrulla 5Ss, y 5S-Audit además Kaizen. 

• Revisión y revocación de listas de verificación de 5S. Colección de resultados de auditoría. 

• Mantenimiento de gráficos y tablas. 

Dlaififlu (Ir tarumba bvPi imbuí p«^i _ 



En el subcomité 5Ss y Seguridad, está la palabra de kaizen. Estos subcomités también requieren 
actividad kaizen. 

Al realizar una auditoría, deben proporcionar una cámara digital para registrar problemas y resolver 
problemas. Y después de la auditoría, los grupos deben completar el Diagrama de Desarrollo de 
Proceso de Kaizen. 

Al realizar 5Ss y la auditoría de seguridad, es posible encontrar muchos puntos irregulares. Y está 
bastante claro que no es posible resolver todo de una vez. Por lo tanto, una de las reglas es elegir de 
5 a 10 casos. Y estos casos se resuelven por sí mismos. 

Entonces sí. Estos grupos de subcomités, sí son un tipo de Equipo Kaizen. 


2.- El paso del Establecimiento 

Los miembros 

Los miembros de estos comités no trabajan a tiempo completo en ellos. 
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• Presidente: Rotación anual. 

o Comité Kaizen. 

■ Un Top manager es nominado para ocupar este puesto, 
o Kaizen, seguridad y Subcomité 5S. 

■ Un Supervisor por cada Subcomité es nominado. 

• Asesores/Consutores: Rotación anual. 

o Kaizen + Kaizen, Seguridad y subcomités 5S. 

■ Por encima de los gerentes nominan a los asesores. 

• Secretariados: Rotación cada 6 meses (34 año). 

o Kaizen + Kaizen, Seguridad y subcomités 5S. 

■ Uno o dos miembros a tiempo parcial desde el personal de primera línea, 
están nominados. 

• Líderes: Rotación cada 6 meses (34 año). 

o Kaizen + Kaizen, Seguridad y subcomités 5S. 

■ Líder Trabajadores de cada sección. 

• Miembros: Rotación cada 6 meses (34 año). 

o Kaizen + Kaizen, Seguridad y subcomités 5S. 

■ Kaizen, Safety & Grupos de trabajo en 5S, en cada sección constituida por 
Cinco trabajadores. 


Educación 

El contenido de education es: El significado y la necesidad de Kaizen, 5Ss y Safety by Managers 
(Ingeniería, Calidad, Recursos Humanos, Contabilidad, Producción y Ventas) y los Líderes, como los 
asistentes de la educación. Los líderes, que ya fueron educados, son los asistentes de los maestros 
(gerentes). Pero en la próxima vez pueden ser los maestros. 

Expertos Externos => Gerentes Internos => Líderes Internos => Líderes Internos y Personal 

Entrenamiento a cada sección 

Los asuntos relevantes son: Encontrar irregularidades de Seguridad, 5Ss y trabajo difícil en Gemba, 
por miembros anteriores. Y, por supuesto, lo importante es compartir el sentido de los valores con 
los miembros. 

El lado de la administración debe responder fielmente. Nunca descuide, si es difícil de resolver en la 
situación actual, en términos de tiempo, costo y tecnológicamente hablando. Entonces, es necesario 
discutir con el comité fielmente. 

¿Por qué las 5S y la seguridad? ... Porque estas son las formas más fáciles de establecer el sentido de 
valor compartido con la gente de Gemba. Por lo tanto, no es buena ¡dea enseñar qué es TPM, al 
principio, o hacer la educación de TPM en primer lugar, porque es una causa de fracaso, porque no 
siempre es cuestión de compartir el sentido del valor con Gemba. 


This work ¡s licensed under the Creative Commons Attribution-NonCommercial-NoDerivatives 4.0 International License 


b'actory Management lnslilulc 


To view a copy of this license, visit http://creativecommons.Org/licenses/by-nc-nd/4.0/ . 


COQPERftTING TO REftCh EXCELLENCE 





Total Mantenimiento Preventivo, volumen III - Koichi Kimura 


Página 47 de 65 


Notas al Vuelo de Kimura-san 

La Mentalidad de la Gerencia: 

Anteriormente, escribí la necesidad de "compartir el sentido de valores" con Gemba, aunque 
realmente es la mentalidad lo que se debiera compartir. 

Buscar la sensación de compartir el valor con Gemba es muy importante para la actividad del 
comité. Y viceversa, para buscar el sentido compartido del valor, utilizamos el establecimiento y la 
actividad del comité. 

Pero es muy cierto que no es posible compartir el sentido del valor con todas las personas. 
Entonces, mi consejo es hacer el mayor esfuerzo continuo para hacerlo. 

Si no puede adoptar una mentalidad gerencial adecuada, no debe intentar establecer un comité. 

Koichi Kimura 


Construyendo los organigramas en cada Gemba. 

Los organigramas se muestran en cada Tablero Kaizen en el (Gemba-Kaizen-Board). 

Es necesario preparar el Gemba-Kaizen-Board que debe usarse para la mostrar la información 
actualizada del esquema de sugerencias, ejemplos de implementación de Kaizen, actividad de 
seguridad, sugerencia de seguridad (Hiyari-Hatto), tabla de puntuación 5Ss y, en un futuro próximo, 
gráficos de mejora de Gráficos de calidad, TPM y KPI y cuadros. 


3.- Actividad de inicio y 5Ss por cada grupo. 

Es muy cierto que para mantener tal actividad del comité, como Safety y Kaizen, se requieren 
inversiones, porque las personas de Gemba deben abandonar su trabajo durante los 30 a 60 minutos 
que dure cada reunión. 

Si el miembro es operador de la máquina, la máquina se detiene o requiere que se sustituya el 
operador. Si el miembro es un trabajador de línea, la formación de línea debe ajustarse. 

Por lo tanto, como una vez describí, las personas que perturban dicha actividad son los gerentes y 
supervisores que tienen los deberes de mejorar la productividad y la producción diaria de los envíos. 

Para evitar la mente negativa de ese gerente, el caso de mi empresa anterior es el siguiente: 

Tiempo de actividad del comité, de personas Gemba: Cuenta como hora indirecta cuyo 
significado no debe estar involucrado en el cálculo de la eficiencia. Pero se calcula como un 
costo indirecto que debe ser manejado para mejorar severamente. 
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El el establecimiento del horario de producción se considera tal actividad del comité y la falta 
de la gente del Gemba al planearla. 

De todos modos, es necesario establecer "el sistema" que no permita la excusa de los gerentes en la 
reunión de gestión. Y de todos modos, se requiere una reunión de gestión mensual para seguir las 
actividades de gemba. 

Nuevamente actividad del comité... 


Por qué se requiere la actividad del comité? 

Una vez escribí que recomiendo la actividad del comité en lugar de una actividad basada en un 
proyecto. Porque lo más importante es aumentar la capacidad de mejora en la fábrica y para esta 
misión, la actividad del comité es mucho mejor que el estilo que podemos denominar "proyecto". 

¿Por qué recomiendo la actividad del comité antes que el proyecto? ... Ahora me aparto del tema y 
cuento una historia de un fracaso. Así, ¿por qué recomiendo el desarrollo del estilo del comité? ... 
Solo porque he tenido una experiencia amarga. 

Esta es la historia: 

Cuando era un consultor incipiente, me pidieron que dirigiera el proyecto de introducción del 
sistema Kanban en una empresa. Estaba muy contento con este trabajo de consultoría, porque este 
era mi tema favorito sobre un asunto muy conocido. Entonces, cuando visité esta compañía, 
encuentro que el proyecto ya se había establecido y comenzado. 

Entonces, comencé mi trabajo desde la conferencia del sistema kanban y enseñé el tipo de kanban, 
el método de operación y también el establecimiento de una línea modelo. 

Hay varios tipos de Kanban: kanban de proceso, kanban de señal, kanban de extracción, kanban de 
proveedor y kanban especiales (kanban temporal, kanban Express, kanban de túnel, kanban de uso 
común, kanban de producción final, kanban de orden a pedido). Este sistema kanban se explica en 
detalle en la entrega número 13 de Establecer la corriente de producción. (Making Stream of 
Production-13). 

Los miembros del proyecto aprendieron mucho de mí. Y, la actividad del proyecto avanzó hasta el 
establecimiento de una línea modelo cuyo método se planificó para expandirse por completo. Fue 
muy sencillo y mi trabajo como consultor se realizó en 4 meses de docencia. 

La empresa cliente estaba satisfecha con mi trabajo y también con el resultado, que fue 
principalmente la introducción de la línea modelo. Luego terminé y me fui de la compañía. 

Aproximadamente un año más tarde, recibí una llamada telefónica del director financiero y me 
informaron que esta empresa se dio por vencida para mantener el sistema kanban, debido al 
empeoramiento de la condición administrativa. 

¿Se abandonó el sistema Kanban? ¿Una situación administrativa peor bajo el sistema kanban que 
enseñé? ... No lo pude entender. 
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De todos modos, este contrato ya estaba hecho. E intenté olvidar este problema. Pero no pude. 

De esa manera, ofrecí mi re-visita a la compañía al director sin cargo de consultoría. 

Luego volví a visitar la fábrica y entendí la situación. Deseaba aprender por qué el resultado del 
proyecto no fue satisfactorio. 

La conclusión de los motivos: 

La fábrica tenía el problema de las frecuentes irregularidades en un día. 

• Porque la capacidad de proceso en calidad, producción y control de producción era baja. 

• De esta manera, se usaron Kanban Temporales y Express Kanban a diario, debido a la baja 
capacidad del proceso en calidad, control de la máquina y de la producción. 

• Además, se emitió "Express Kanban" al recibir la orden de Muri recibida. 

o Muri: Requisito que se requiere la producción que es más que la capacidad. 

• Como resultado, la rotación de inventario y el flujo de caja empeoraron, porque no había 
nada más que para cubrir la baja capacidad de proceso y la recepción de pedidos Muri con 
inventario y WIP (trabajo en progreso). 

Yo fui un tonto. Entonces, en Japón, hay un proverbio par estas personas: 

"Una persona sabia aprende todo en el primer fracaso. 
... No hasta un segundo fracaso que una persona común aprende. 
... Pero un tonto no usa el fracaso como sistema de aprendizaje ", 

Soy una persona común... Porque cometí el mismo error dos veces en la introducción de Kanban. 

La primera vez fue después de que recibimos la enseñanza de Suzumura. En ese momento recibimos 
abucheos por parte de la gente de Gemba, debido a que el sistema ignoraba las características del 
proceso y los productos y la capacidad de proceso de la fábrica. 

En la etapa inicial de la introducción, pensamos que era común y normal tener tales críticas a Gemba, 
porque era una experiencia nueva y desconocida. 

Un día, un trabajador de Gemba vino a nuestra oficina y dejó varios paquetes de circuitos cortados. 
Debido a que ya se habían oxidado los terminales de conexión por ambos lados. Por supuesto, estos 
no eran aceptables para su incorporación al automóvil. 

Fue un problema de tiempo de entrega del material. Debido a que el sistema Kanban es básicamente 
tener stock y WIP aunque estos estén minimizados y controlados. Por lo tanto, se debe considerar 
desde el punto de vista del Material LT (Lead Time), cuando se considere introducir Kanban. 

Otro trabajador protestó sobre el aumento de la manipulación de los circuitos de corte. Y, otro 
trabajador protestó, por su parte, y nos dio las gracias por el hermoso bosque de soportes de 
suspensión llenos de circuitos, pero por favor mantenga libre, en lo posible, nuestro espacio de 
trabajo. En ese momento, todos los circuitos de varios tipos de autos estaban almacenados en los 
soportes de suspensión especial que eran tantos y como un bosque profundo. 
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Fuimos criticados severamente y sin piedad. Y, como escribí, después de la enseñanza de Suzumura, 
nos dimos por vencidos y detuvimos el sistema kanban y restablecimos el pasado y original y nuestro 
funcional sistema. 

Había aprendido en este fracaso, o eso creía. Sin embargo, y nuevamente, cometí el mismo error en 
aquella fábrica extranjera. 

Ayudé a introducir el sistema Kanban de acuerdo con el requisito. Y como resultado, promoví el 
fracaso al ignorar la capacidad del proceso. Entonces, decidí firmemente que nunca sería un tonto. 

Decidí diagnosticar por medio de la "Lista de chequeo de gestión de fábrica" cuando obtuve un 
requisito de consultoría. Y si el resultado del diagnóstico es inferior al 75%, recomiendo 
complementar la parte de la gestión de fábrica para mejorar la fiabilidad del proceso, la capacidad de 
organización y el Gemba Ryoku. 

Mantuve la mentalidad de que mi trabajo de ayuda debe ser, no solo la introducción del nuevo 
sistema (como el sistema kanban), sino también la capacidad de la fábrica del cliente en mi forma de 
pensar. 

De nuevo, ¿por qué recomiendo el estilo de comité que el proyecto? ... Una nueva introducción del 
sistema, por ejemplo, el sistema Kanban, no es difícil. En lugar de la introducción del nuevo sistema, 
para mantener el sistema o para estabilizar o mejorar el Gemba-Ryoku es mucho más difícil y 
requiere más tiempo. 

Desafortunadamente, un proyecto implica generalmente un corto período. Por lo tanto, si la 
empresa tiene suficiente capacidad de proceso y Gemba-Ryoku, la actividad de estilo de proyecto es 
efectiva, si no, no debería recomendarse. 

De nuevo, la introducción del sistema de Kanban es "técnicamente" más fácil que traer la capacidad 
del proceso y Gemba-Ryoku. Y, criar a Gemba-Ryoku requiere un largo plazo. Además, para mejorar 
la capacidad de una organización y la capacidad de gemba, el estilo de comité es mucho mejor que 
un proyecto que tiene limitaciones de tiempo muy reducidas. 

Escribí en Establecer la Corriente de Producción (Making Stream of Production) que la verdadera 
dificultad no es una nueva introducción al sistema, sino una organización educativa de Gestión y 
Gemba. 


4.- Educación y entrenamiento y transferir el TRABAJO DE 
MANTENIMIENTO SIMPLE a Gemba. 


Los artículos de educación y entrenamiento son los siguientes. 

A. Hoja de verificación diaria, semanal y mensual y; 

B. Sistema de lubricación y engrase, Seiso (en 5Ss), Movimiento anormal, Vibración, Correa 
trapezoidal, Inclinación, Inclinación, Sonajero, Calor, Desgaste, Vibración, Fuga, Dispersión, 
Olor anormal, Ruido, Decoloración, Fichas, Caída, Basura, Sucio, óxido, cicatriz, avería, 5 por 
qué. 
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Describo más adelante en detalle, cómo educar y capacitar a los operadores sobre estos artículos en 
el Jishu-Hozen. Y, aquí, por favor, comprenda el flujo total de TPM. 

Y, la grabación en la Hoja de verificación diaria, semanal y mensual la realizan los operadores, 
después de la educación y capacitación de "B": Sistema de lubricación y engrase,avería. 


En la educación y el entrenamiento, la enseñanza de Seiso es esencial. En Japón se dice que Seiso es 
el primer paso de TPM. Entonces, los puntos de Seiso, el grado, las herramientas correctivas se 
enseñan en el entrenamiento de Seiso. Y, también se enseña la mentalidad que es esa actividad 
Seiso es la búsqueda de la imperfección. 

Como usted puede entender, estos elementos dependen de los 5 sentidos. Entonces, es una idea 
recomendable usar "ayuda visual y estándar visual". 

5.- Tabla de nivel de evaluación y nivel de habilidad en 
Gemba. 

Al obtener un nuevo operador o trabajador, es bastante natural proporcionar la educación 
vocacional. En la educación vocacional, se enseñan los productos que incluyen el diseño, el elemento 
de trabajo y el estándar, incluida la velocidad y los defectos y las causas. 

En el caso del operador de la máquina, estructura de la máquina y nombre y función, seguridad, 
irregularidades (anomalías), configuración, materiales, suministro de material, operación, 
herramientas, instrumento de medición, pieza de trabajo o manejo de productos, Andón y llamada 
de configuración operador o ingeniero de mantenimiento, registro diario y 5S se enseñan. 

Y después de estos elementos de educación vocacional, el sistema Oil, Seiso (en 5Ss) ~Breakdown y 
5-Whys se enseñan en Gemba y en OJT (Capacitación en el trabajo). 

Al principio, un nuevo operador debe adquirir la habilidad y el conocimiento de que no rompe la 
máquina y produce un defecto. Luego, se requiere que el nuevo operador encuentre las 
irregularidades (anormalidades) anteriores y que informe o llame a un ingeniero de mantenimiento. 


Evaluación e incentivo a nivel de habilidad. 

Después de, por ejemplo, 6 meses de experiencia, se le ofrece al nuevo operador unirse al esquema 
de incentivos en la evaluación del nivel de habilidad. 

La evaluación debe ser justa y objetiva, ya que se utiliza para incentivar el salario. 


El método de evaluación 

Hay una evaluación de los DIEZ rangos. Cuando enseño evaluación, enseño evaluación de 10 rangos. 
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• 0 => Inicio de la evaluación. Por ejemplo, después de 6 meses, se recomienda un nuevo 
operador para unirse al esquema. Entonces el primer registro es 0. 

• 1 , 2 => Este nivel es que él tiene el conocimiento necesario sobre las anomalías. 

o 1-0 => Después de un mes desde 0. Verificar el conocimiento. Entonces, si tiene la 
comprensión necesaria, se lo reconoce como 1 - 0 . 
o 1+ => Después de un mes adicional de 1-0, esto significa Dos meses desde 0, 

nuevamente se evalúa su conocimiento y su modo de pensar y se puede reconocer 
como 1+. 

• 3,4 => Este nivel es que él tiene el conocimiento necesario y puede "recuperar" 
anormalidades simples por sí mismo. También puede entender y usar el análisis de 5-Whys 
para buscar causas verdaderas y más profundas. 

• También estos tienen 3-0, 3+ y 4-0,4+. 

• 5 => Este nivel es en el cual él conoce, no solo los contenidos del nivel 3, sino también la 
capacidad de enseñar y "reparar" en áreas determinadas y limitadas, por sí mismo. 

1, 2, 3 y 4 tienen 2 rangos (-0 y +). Luego hay 10 rangos incluyendo 0 y 5 de rango. 


Esta es una idea de evaluación. Es solo una referencia y es necesario diseñar esta tabla, en función 
del tipo de máquina, por usted mismo. 


Rank 

Habilidad necesaria 

Artículos 

0 

Comienzo de la 

Evaluación. 


1 

Habilidad de reconocer 
condiciones anormales 
como tales. 

Puntos peligrosos, fuga de aceite, 

Movimiento anormal, vibración anormal, traqueteo, calor, 
Agitar, Olor, Ruido, Decoloración, Moho, Fichas, Sucio. 
Descompostura 

2 

Falta de aceite o lubricante, Tipos de aceite, Abandono, 
Desgaste, Condición correctiva de correas en V, doblez, 
inclinación, cicatriz, flojo, Crack superficial, hojas de control de 
registro. 

3 

Habilidad de corregir las 
anormalidades. 

Punto de engrase, Tipo de aceite, Cantidad de aceite, Tiempo 
de engrase, Seiso, Comprensión de la causa de la situación 
anormal (Movimiento, Olor, Ruido, Cicatriz, Sonajero, Sacudida 
y Calor) 

Corrección de la correa trapezoidal, Tornillo de apriete y 
tuerca, Corrección de la caída, Seiso, Prevención de la 
dispersión, 5-Porqués. 

4 

Entendiendo el diagrama de Estructura, Entendiendo el 
sistema de Aire, Reparación de cableado eléctrico simple, 
investigación de causas defectuosas 

5 

Habilidad de reparar por sí 
mismos, aunque sea 
limitada. 

Cambio de sensor, ajuste de engranaje, intercambio de eje y 
Centrado, intercambio de cojinetes, limpieza de malla o 
intercambio de aceite hidráulico 
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Y, lo importante, en este proceso, es preparar la 

tabla de niveles de habilidad. 

La foto de la izquierda => se representa una tabla de 
evaluación de habilidades en una fábrica mexicana. Y 
se muestra en la pared del Gemba. Hay un espacio en 
blanco en la lista. Este espacio en blanco muestra 
que el operador ya se fue de la empresa. Entonces, 
esta compañía también aplica un incentivo basado en 
el nivel de habilidad. 




La foto de arriba es una línea de producción 
de una compañía japonesa famosa, situada 
en Tailandia. 

Esta fábrica realiza la evaluación del nivel 
de habilidad cada mes y muestra los 
resultados en el panel de información. Por 
lo tanto, los resultados de la evaluación del 
nivel de habilidades se retroalimentan al 
salario. 


Por supuesto, se decide en comité, qué 

elementos se an de evaluar según las características de la línea de producción. Sin embargo, los tipos 
de problemas de la máquina deben considerarse para la evaluación del nivel de habilidad de PM. 
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6.- Transfiera el trabajo de mantenimiento simple adicional 
al Gemba. 

Dibujo estructural. Sistema eléctrico. Sistema de aire. Sensor, Cojinete de eje. Engranaje, Sistema 
giratorio. Caja de control, Sistema hidráulico. Grieta superficial... 

De hecho, es difícil transferir el trabajo de mantenimiento del campo especializado anterior al 
operador. Pero recomiendo enseñar estos temas también de una manera atractiva y fácilmente. 
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VIII. JIDOKA 


Me desvío ahora del tema principal y respondo a la pregunta de mi amigo sobre por qué digo que los 
métodos TPS 15 y Lean son diferentes. 

La excusa de mis amigos es que Lean enseña TPS y su técnica. Y Lean no se desvía de TPS. Por lo 
tanto, según ellos, Lean es lo mismo que TPS. 

Su afirmación es correcta y Lean no se desvía mucho del TPS. Pero, hay algunos pensamientos 
parciales y diferentes y, uno de los más mortales en el pensamiento es Jidoka. 

Como saben, Jidoka es uno de los pilares esenciales en 2 pilares (Jidoka y JIT) en TPS. 

En primer lugar, explico el punto fatal en el que Lean no utiliza este pensamiento esencial de TPS. 

De hecho, en Lean se enseñan la palabra y el pensamiento. Sin embargo, nunca enseña la técnica 
concreta de Jidoka cómo implementarla en la línea de producción, así que veamos qué es Jidoka. 

En Wikipedia, Jidoka se explica como "Autonomation" y como siguiente. 


"Autonomation" describe una característica del diseño de la máquina para aplicar el 
principio de jidoka (ÉMítT) utilizado en el Sistema de Producción de Toyota (TPS) y la 
fabricación ajustada. Se puede describir como "automatización inteligente" o 
"automatización con un toque humano". Este tipo de automatización implemento algunas 
funciones de supervisión en lugar defunciones de producción. En Toyota esto generalmente 
significa que si surge una situación anormal, la máquina se detiene y el trabajador detendrá 
la línea de producción. Es un proceso de control de calidad que aplica los siguientes cuatro 
principios: 


1. Detecta la anormalidad. 

2. Detener. 

3. Repare o corrija la condición inmediata. 

4. Investigue la causa raíz e instale una contramedida. 

La Autonomation busca evitar la producción de productos defectuosos, eliminar la 
sobreproducción y centrar la atención en la comprensión de los problemas y garantizar que 
no vuelvan a producirse. 


La descripción anterior es correcta. 

Sin embargo, uno de los puntos poco 
realistas es el "diseño de la máquina". 
Generalmente, una compañía 
industrial que puede diseñar su 
máquina internamente es bastante 
rara y solo Toyota u otras compañías 
gigantes pueden hacerlo. 



15 TPS: Toyota Production System 


This work ¡s licensed under the Creative Commons Attribution-NonCommerdal-NoDerivatives 4.0 International License 



Factory Management lnslilutc 


To view a copy of this license, visit http://creativecommons.Org/licenses/by-nc-nd/4.0/ . 


COOPERANNG TO REACN EXCELLENCE 







Total Mantenimiento Preventivo, volumen III - Koichi Kimura 


Página 56 de 65 


Además, incluso Toyota, es difícil hacer 
una máquina completa y autónoma de 
automatización en el proceso de 
automatización y (por ejemplo) proceso 
de impresión. E incluso en la inspección 
de piezas "Body-in-white". La foto 
superior, del lado izquierdo 
corresponde con el proceso de 
inspección de partes de la prensa del 
cuerpo del automóvil de manera 
manual en la línea de Toyota. 

Como lo describí en Factory 
Management-3 (FM-3) como sigue: 

Toyota también está considerando y 
acelerando la incorporación de robots e 
inteligencia artificial (Al). 

• Proceso de Prensas en las piezas del cuerpo (Body-in-White). 

• Evitar el defecto de rotura. 

• Recopilación de datos con sensores y Al (aprendizaje profundo). 

• Análisis por Al. 

• Por lo general, el análisis y la inspección visual son realizados por un operador experto en 

trabajo profundo y largas ¡ornadas. 

Toyota está intentando realizar la innovación de loT x Robot x Al en los próximos 4 pasos: 

• Primer paso: recopilación de datos detallada y automática en cada proceso. 

• Segundo paso: recopilación de datos en tiempo real. 

• Tercer paso: datos de anticipación para el signo de problemas de la máquina. 

• Cuarto paso: al usar IA y reunir datos grandes, mejorar la calidad de manera espectacular. 

Ahora, un día, la utilización de Al e loT está en camino. Pero aunque progrese más, podría ser difícil 
esperar una autonomía total y completa. Coincidir más es imposible por las empresas en general. 

Un libro Lean también explica a Jidoka lo mismo que a Wikipedia. El siguiente es de SNS 16 . 

JIDOKA: Sinónimo de "Autonomation". 

Proporcionar a las máquinas y operadores la capacidad de detectar cuándo ha ocurrido una 
condición anormal e inmediatamente dejar de trabajar. Esto permite que las operaciones 
generen calidad en cada proceso y separen hombres y máquinas para un trabajo más 
eficiente. Jidoka es uno de los dos pilares del sistema de producción de Toyota junto con just- 
in-time. 

Jidoka resalta las causas de los problemas porque el trabajo se detiene inmediatamente 
cuando ocurre un problema por primera vez. Esto conduce a mejoras en los procesos que 
generan calidad al eliminar las causas de los defectos. 



16 SNS: Social NetWork Service 
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Jidoka a veces se llama Autonomation, es decir, automatización con inteligencia humana. 

Esto se debe a que le da al equipo la capacidad de distinguir las partes buenas de las malas 
de manera autónoma, sin ser monitoreadas por un operador. Esto elimina la necesidad de 
que los operadores observen continuamente las máquinas y los conductores a su vez a 
grandes ganancias de productividad porque un operador puede manejar varias máquinas, a 
menudo denominado manejo de múltiples procesos. 

El concepto de jidoka se originó a principios de 1900 cuando Sakichi Toyoda, fundador del 
Grupo Toyota, inventó un telar textil que se detenía automáticamente cuando se rompía un 
hilo. Anteriormente, si un hilo se rompía, el telar generaba montones de tela defectuosa, por 
lo que cada máquina debía ser vigilada por un operador. La innovación de Toyoda permite 
que un operador controle muchas máquinas. En japonés, jidoka es una palabra creada por 
Toyota pronunciada exactamente igual (y escrita en kanji casi lo mismo) que la palabra 
japonesa para automatización, pero con las connotaciones adicionales de humanismo y 
creación de valor. 

De Lean Enterprise Institute 



Ejemplo de telar automático Toyota. 

En Japón, alrededor de 200 máquinas están aún en servicio activo, después de 102 años. 

Como usted comprende, tales descripciones de Wikipedia y Lean son asumidas por encima de las 
máquinas de la vejez y, es posible decir que es, en este momento, muy primitivo. 

La idea original de Toyota respecto a Jidoka no cambia, pero progresó como sigue: 

1. La máquina se detiene automáticamente cuando ocurre una anomalía (lo mismo que en el 
caso anterior); 

2. El operador detiene la máquina inmediatamente cuando encuentra una anomalía. Y; 

3. El trabajador detiene la línea o el proceso cuando detecta anormalidad. 

Por lo tanto, Toyota proporciona Andón y una cuerda para tirar. 
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Nuevamente TPS y Lean son diferentes, porque Lean no aplica el concepto de Jidoka. Y, Lean se basa 
en el Control de estadístico de calidad, como 6-Sigma para la mejora de la calidad. 

Antes de TPS, Kaoru Ishikawa nos enseñó lo siguiente: 

"Si encontramos las verdaderas causas, el 80% de la resolución de problemas está hecha. 

El 80% del esfuerzo total se concentra para buscar la verdadera causa. Luego se usan las 

técnicas que son 5-Poros, Diagrama de espina de pez, etc. ". 


Pero hay un método más efectivo: 

"El trabajador (o inspector) detiene la línea o el proceso cuando encuentra anormalidad" y 

mira el Gemba y obtiene la "Información fresca". 

Por lo tanto, enseño QRQC y QRKA, que es aplicar el concepto de Jidoka, aún cuando sé que hay un 
límite en QRQC para mirar las causas de, por ejemplo, un problema de calidad. 

Porque una técnica de inspección y la búsqueda de técnicas de anormalidad no son perfectas. Por 
ejemplo, sobre la inspección de partes del cuerpo de Toyota. Toyota también tiene el proceso de 
inspección después del proceso de prensa, que es el significado de no ser posible detener la línea de 
prensa hasta la inspección. Por lo tanto, incluso Toyota, para prevenir defectos en los lotes, se 
produce una producción por lotes muy pequeña en troquel de intercambio rápido (SMED). Lo que 
llamamos línea de producción sensible. 


QRQC & QRKA 17 


Ahora, quisiera describir QRQC y QRKA un poco más... Cuando se produce algún problema de calidad 
y seguridad, se requiere detener la línea y tomar medidas inmediatas: i Detengan la línea !... ¿Es 
difícil? ...Sí lo es, pero en Toyota, es una regla solemne reconocida como Jidoka. 



17 QRQC (Control de Calidad de Respuesta Rápida) y QRKA (Actividad de Respuesta Rápida Kaizen) 
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En Toyota, cualquiera puede y se anima a cualquiera, a detener la línea cuando ocurre alguna 
irregularidad, problema de calidad, preocupación de seguridad y alguna causa de retraso en la línea. 

Y cuando la cuerda (llamada cuerda de Andón) se tira y Andón se enciende, se requiere que todas las 
personas relevantes se reúnan y resuelvan este problema. 

Cuando se saca un código de Andón, primero el líder viene inmediatamente y si es solo un caso de 
retraso de trabajo o para que sea posible resolverlo por ellos, después de resolver el retraso de 
trabajo por ellos mismos y volver a tirar el código para posponer el Andón. En caso de que el Andón 
no se posponga, por supuesto la línea se detiene en el Sistema de Parada de Posición Fija y se 
requiere que las personas relevantes se reúnan para resolver el problema grave. 

Como saben, TPS (Toyota Production System) tiene una filosofía de 2 pilares. Uno es JIT (Just In Time) 
y el otro es Jidoka. 

Una vez más, ¿qué es Jidoka? ... El concepto original de Jidoka es: 

1. Cuando ocurre una irregularidad (anormalidad), la máquina se detiene automáticamente. 

Y este pensamiento se expandió como sigue. 

2. Cuando se produce una anomalía, la máquina o la línea y el proceso es detenido 
inmediatamente por cualquiera. 

Detener la línea y tomar medidas inmediatas ... En la conferencia de Taiichi Ohno, él enfatizó que 
cuando ocurre un problema, debe resolverse antes del siguiente día por la mañana (mañana a 
primera hora debería estar resuelto). 

Él enseñó como "hasta mañana por la mañana". Y, en realidad, QRQC-QRKA requiere resolver el 
problema de inmediato por medio de contramedidas temporales para reiniciar la línea y las 
contramedidas fundamentales, antes de mañana por la mañana. 


¿Es difícil detener la línea? 

Cuando Fujio Choh 18 estuvo en la planta de Toyota de Kentucky, enseñó la importancia de detener la 
línea por parte de cualquiera. Pero nadie quería detener la línea a pesar de la ocurrencia de algún 
problema, porque la cultura estadounidense había enseñado que detener la línea es lo peor que 
puede pasar, aunque, por supuesto, en esta planta también se proporcionó el sistema Andón con 
cuerda de tracción. 

Un día, el Andón se iluminó con un trabajador de línea que tiraba de la cuerda y la línea se detuvo. 
Entonces el Sr. Choh fue al Gemba inmediatamente y creó OJT para los trabajadores relevantes. 
Después de la contramedida temporal, dio las gracias al trabajador que tiró de la cuerda que se 
detuvo con la mano temblorosa y con gratitud. 


18 

Fujio Choh: Es presidente honorario de Toyota Motor Corporation. En el sistema japonés, eso lo pone a 
cargo del mayor fabricante de automóviles del país y del mundo. Chó es solo el segundo "outsider" que 
encabeza Toyota Motor Co. desde que los miembros de la familia Toyoda fundaron en 1995: 

https://en.wikipedia.org/wiki/Fujio Cho 
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Un trabajador detuvo la línea de montaje y, en su retrospectiva sobre este evento, expresó su 
profunda emoción. En Toyota, el comportamiento de "detener y llamar y esperar (No hacer nada) es 
parte de la cultura. Entonces, QRQC y QRKA es la idea de Jidoka. 


- Thank you to stop the line... JjdokOi 
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Una vez más, escribí que TPS y Lean son diferentes con bastante frecuencia y, señalé las diferencias, 
pero la diferencia básica y decisiva es el pensamiento de Jidoka. Incluso en el "Lean-book", está la 
explicación del significado de Jidoka, sin embargo, no figura un sistema para realizarlo. 


Entonces, ¿qué es Jidoka en TPS? 

El concepto importante es que cualquiera puede detener la línea cuando ocurrieren anormalidades. 

Presenté el episodio de Fujio Cho en la parte superior. De esa manera, este episodio explica la 
dificultad de detener la línea, obviamente por cualquiera. 

En compañías excelentes en Japón, tales Toyota, Nissan etc. tienen tal sistema y cultura. Pero en 
compañías extranjeras, no he visto detener la línea o el proceso por parte de nadie, incluso las 
compañías dicen que tiene la intención de realizar una fabricación "Lean". 

De nuevo, Lean enseña la palabra de Jidoka, pero no enseña el sistema necesario y también persigue 
el objetivo de otra manera... Y ¿Cuál es esa forma diferente de enfrentar, por ejemplo, un problema 
de calidad? ... Es 6-Sigma o Control Estadístico de Calidad. 

Por lo tanto, Lean enseña Jidoka, pero persigue 6-Sigma o Control Estadístico de Calidad para 
resolver problemas. Por el contrario, TPS resuelve el problema tanto con la parada línea por parte de 
alguien en nombre de Jidoka como con el control de calidad estadístico. 
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La forma de resolver problemas es diferente pero decisiva, porque Jidoka enseña a detener la línea 
ante cualquier anormalidad que incluye el retraso en el trabajo. Y, si permite detener la línea en una 
situación de retraso del trabajo, es posible imaginar que la línea se va a detener con bastante 
frecuencia. 


Mirando el trabajo de la línea de montaje. 

Parada de línea es el significado de detener a todos los trabajadores en la línea en la causa de un 
problema de proceso, un problema de un trabajador, incluido el retraso en el trabajo. 

Para lidiar con tal parada de línea en una anormalidad de proceso y para mantener el concepto de 
Jidoka, Toyota proporciona el siguiente sistema. 

El marco de Jidoka en la línea de montaje es 

1. Cordón Andón y Andón. 

2. Sistema de líder de línea. 

3. Dispositivo de parada de posición fija. 

4. Sistema de inspección de autocomprobación. 

Toyota proporciona el sistema de "Dispositivo de parada de posición fija". 

• Cuando se produce un retraso de funcionamiento o un problema de calidad, el trabajador 
tira del cable de Andón y pide ayuda. Pero; 

• El transportador no se detiene inmediatamente, y; 

• El transportador se detiene después de avanzar a la posición fija; 

Luego, durante el movimiento a la posición fija, la mayoría de los casos son resueltos por el líder de 
línea. 


¿Es difícil Jidoka (QRQC y QRKA)? 

¿Qué es más fácil QRQC y QRKA y Control de calidad estadística? ... QRQC y QRKA es mucho más fácil 
para identificar la verdadera causa y encontrar la solución. 

Por otro lado, es difícil continuar siendo una costumbre. Y también es bastante cierto que hay un 
límite, debido a la cuestión técnica, tal problema de búsqueda (por ejemplo, defectos) justo a tiempo 
cuando se produjo. La mayoría de los casos, los defectos se encuentran en el proceso de inspección, 
que normalmente se ubica al final de la línea. 

Luego, después de que se hizo un defecto y todavía se avanza en el proceso, también es difícil 
encontrar un defecto, alejarse del QRQC y volverse difícil de reparar y, por supuesto, aumentar 
(reparar) el costo. 

Por lo tanto, enseño la inspección de autocomprobación y la próxima inspección del proceso. 

Lo describiré en TQM más profundamente. 
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El control de calidad estadístico es muy difícil o casi imposible de identificar la "verdadera causa", 
pero solo es posible hacer una "suposición" en la información anterior. Entonces es difícil encontrar 
"verdadera solución". Pero es fácil continuar relativamente. 

¿No es posible encontrar la verdadera causa? ... En algún lugar, he escrito como siguiente. 

"Es imposible, porque no tienes una máquina del tiempo para volver a la hora y 

observar el problema. 

Si pudieras proporcionar sensor o VTR en todas partes, podría ser posible en los 
puntos. Pero no es realista implementarlo, debido al problema de la inversión ", 

Hasta ahora, ha sido difícil. Sin embargo, es posible debido al progreso técnico (loT, Al y sensor) y el 
precio de los dispositivos. 

Presento un ejemplo familiar a continuación. 

Mi esposa compró un automóvil que tiene un sistema de monitoreo de video que funciona tas algún 
tipo de choque. Entonces es posible grabar y se puede reproducir la escena de los 5 minutos antes y 
después del choque. Este sistema es posible de aplicar en la línea de producción. Y una de las 
dificultades es proporcionar el punto de activación o tal choque, cuando ocurre un problema. 

Por ejemplo, tras una deformación. Es posible verificar con la cámara y el sistema de procesador de 
imágenes y detener la máquina. 

Solo un poco más... Podría ser posible implementar QRQC y QRKA en todas partes. Y, la perspectiva 
sobre el control de calidad estadístico convencional también debe cambiarse. Sin embargo, todavía 
hay mucha resistencia en el presente. 


QRQC y QRKA en el concepto de Jidoka. 

Jidoka en QRQC y QRKA requiere ir a Gemba inmediatamente y mirar a Gemba, Genbutsu y 
Genjitsu. Entonces, es posible buscar la "asunción más cercana" en información reciente para buscar 
causas verdaderas. 

¿Asunción más cercana? ... Aún no podemos ver en "directo" las verdaderas causas de, por ejemplo, 
el defecto recientemente ocurrido, porque existen muchos factores relacionados con el defecto. 

Por ejemplo, condición del suministro eléctrico, la presión del aire, diversos tipos de condición de la 
máquina, diversas condiciones de las plantilla y las herramientas, diversas condiciones del trabajador 
y diversas condiciones de los materiales. Y así, es posible decir que no hay condiciones de producción 
constantes en ningún momento. Por eso algunas veces digo que una Gemba está vivo. 

Sin embargo, hasta ahora solo QRQC y QRKA pueden ver la condición más cercana del problema y 
pueden identificar las causas supuestas más probables y cercanas en el tiempo. 

Ahora es posible ver las verdaderas causas al usar loT y los sensores que escribí anteriormente. Pero 
aún así no es razonable instalar dispositivos para detectar los problemas en todos los procesos. Y, a 
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pesar de que la entrada en la edad del loT & Al & Sensores conectados se puede proveer casi en 
todas partes, sigue siendo QRQC & QRKA en el concepto de Jidoka, es una herramienta esencial. 


¿Por qué la implementación de QRQC y QRKA es difícil? 

Eso es debido a la capacidad de encontrar problemas. Porque a pesar de que desea ¡mplementar un 
control de calidad de respuesta rápida y Kaizen, si no hay capacidad y sistema para detectar o 
detectar las anomalías, no es posible ¡mplementarlo. 

A continuación, describo un ejemplo de un caso extremo... Un automóvil tiene más de 1,000 circuitos 
y un arnés de cableado tiene 12 procesos. El primer proceso, que es uno de los procesos críticos, es 
el proceso de corte y prensado. 

A veces, el defecto de engarzado del terminal se encontró en la inspección eléctrica final, que es 
posterior al proceso de ensamblaje. Y el tiempo de espera entre el proceso de corte y prensado hasta 
la inspección final del ensamblaje del arnés de cableado era de 5 días, en aquel momento. Por 
supuesto, después de cortar y engarzar, el operador verificó la calidad. Sin embargo, a veces los 
defectos de engarce salían al proceso de ensamblaje. Entonces, 5 días después, ¿es posible decir 
QRQC y QRKA?... Por supuesto que no, no lo es. 

Un defecto crítico del proceso de corte y prensado es la deformación del terminal. Ahora, el terminal 
es muy pequeño y muy delicado. Y, la máquina está funcionando a muy alta velocidad. Pero este 
defecto es crítico dentro de la función del arnés de cableado. 

Para prevenir este defecto, probé varias contramedidas ... Cortando el vacío de la punta para evitar 
el filo del terminal, el lubricante, el control del historial del aplicador de la prensa de engaste, etc. 
etc. y obtuve algunos efectos. Pero aún así este defecto crítico no se previno. 

Paralelamente, la inspección de autocomprobación por parte del operador fue esencial. Este sistema 
fue efectivo para detectar este defecto crítico y otros defectos visuales. Sin embargo, no fue 
suficiente. Y la preocupación del cliente llegó a ocurrir. 

Básicamente, la autocomprobación no es una solución para prevenir el defecto en sí mismo. Y mi 
mejor registro con respecto al defecto de corte y engarzado fue de 13 ppm (partes por millón). Para 
dar una referencia, 6-sigma es equivalente a 3.4 ppm. 

De todos modos, alrededor de 20 puntos de defectos de corte y prensado ocurrieron en millones de 
circuitos en un mes. No pude resolver este difícil problema. Pero, aun así, recomiendo los siguientes: 

1. Tamaño de lote de producción tan pequeño como sea posible, para acortar LT y minimizar 
lotes dudosos. 

2. Implemente el sistema de inspección y de autocomprobación en el próximo proceso. 

3. Detener el proceso o la línea cuando se encuentre un problema. 

4. Contramedida temporal inmediata. 

5. Reinspección del lote y los lotes de la misma condición de producción. 

6. Mirando el Gemba de inmediato y confirmando la posible suposición, aunque podría ser 
difícil, porque se podría estar ejecutando un lote diferente. 

7. Diseñando e ¡mplementando contramedidas permanentes. 
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Algo estaba mal y el defecto se produjo. Por lo tanto, algo debe mejorarse. Entonces... Debemos 
diseñare ¡mplementar una contramedida permanente "en el día" para prevenir la recurrencia. 
Aunque, mejorar un paso, es importante que se pueda convertir en un hábito. Describiré este tema 
en TQM muy profundamente en el futuro. 

La implementación de QRQC es más fácil en la línea de montaje, porque la velocidad de la línea no es 
tan rápida. Sin embargo, la implementación de QRQC en una máquina de alta velocidad es muy 
difícil. Por lo tanto, TPS recomienda la producción de Takt Time y la línea de producción hombre- 
máquina que no son de alta velocidad. 

A continuación, se muestra una imagen de ejemplo del trabajo de combinación hombre-máquina de 



4 Maquinas 
por trabajador 


ANDON 

QRQC 


Andón 


\SI Pulsar botón D 
Poner pieza a Máquina D 


U7 Pulsar el botón C 
Poner pieza a Máquina C 


v Pulsar el botón B 
Poner pieza a Máquina B 


i Tercera 
Persona 


Pulsar el botón de A 
Poner pieza a Máquina A 


ASEGURAR 
LA CALIDAD 


Toyota. En tal estilo de trabajo hombre-máquina es fácil de ¡mplementar QRQC. 

Sé que es ideal y para el general de las empresas no es realista. Pero al menos, implementemos: 
Lotes pequeños, actividad de SMED, reinspección, asunción rápida, contramedidas y mejora de LT. 

Por supuesto, si es posible, es recomendable establecer el sistema de trabajo hombre-máquina para 
Takt Time. Y establezcamos la costumbre de QRQC y QRKA. 
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¿Por qué describo QRQC y QRKA? 

Porque QRQC y QRKA son esenciales para PM. Luego lo describiré en Jishu-Hozen un poco más. Y, 
sobre Jishu-Hozen, el límite entre el PM y el Mantenimiento Preventivo Total, que es la actividad de 
la participación de todas las personas de abajo hacia arriba, se vuelve difuso. 

El próximo tema es Jishu-Hozen en Mantenimiento Preventivo (PM). 
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